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1 Einleitung 
1.1 Relevanz des Themenfeldes 
Der E-Commerce (Online-Handel) hat in den letzten Jahren zugenommen und wird sich 
Prognosen zufolge auch künftig in einem stetigen Wachstum befinden. Die Anzahl der Nutzer 
weltweit wird bis zu dem Jahr 2022 von 1,9 Milliarden auf etwa 2,5 Milliarden steigen (Sta-
tista Digital Market Outlook, 2018a, o. S.). Das Zitat von Köhler (1990, S. 59) „der Handel 
lebt vom Wandel“ bestätigt sich. Der Wandel in dem Kaufverhalten der Kunden beeinflusst 
die Wirtschaft. „Innerhalb von zehn Jahren ist das Umsatzvolumen des Online-Handels um 
das knapp 5-fache gestiegen, im Jahr 2015 wurden in Deutschland Waren im Wert von rund 
46,9 Milliarden Euro über das Internet gekauft und direkt an den Kunden geliefert“ (Zanker, 
2018, S. 26). Konsumenten genießen den Einkauf über das Internet in verschiedenen Bran-
chen. Kleidung, Elektronik & Medien machen in Deutschland mehr als die Hälfte aus. Darauf 
folgen die Branchen Hobby & Spielzeug sowie Möbel & Haushalt. Lebensmittel & Drogerie-
produkte haben den kleinsten Anteil am Umsatz (Statista Digital Market Outlook, 2017, o. 
S.). 
Die Logistikdienstleister und Paketdienste tragen einen relevanten Beitrag zu der Zukunft des 
E-Commerce bei. Ein entscheidender Faktor ist neben einem sicheren und einfachem Bezahl-
system auch die reibungslose, schnelle und möglichst versandkostenfreie Lieferung der be-
stellten Ware zum Kunden. „Das Sendungsvolumen [ist] zwischen 2005 und 2014 infolge des 
E-Commerce-Booms von 1,95 Milliarden auf 2,78 Milliarden Sendungen um 42 % gestiegen, 
bis 2019 wird ein weiteres Mengenwachstum im Paketgeschäft von jahresdurchschnittlich 6,6 
% erwartet“ (Zanker, 2018, S. 29). Aufgabe der Logistik ist, das richtige Produkt, im richtigen 
Zustand, zur richtigen Zeit, am richtigen Ort, zu den dafür minimalen Kosten an den Emp-
fangspunkt zu befördern (Pfohl, 2018, S.12). Die steigende Anzahl an Bestellungen und dem-
entsprechend hohen Sendungen stellt die Logistik somit nicht nur in dem Versand und der 
Zustellung vor Herausforderungen.  
Bevor die Pakete rausgehen können, müssen sie zunächst einmal zusammengestellt werden. 
Daher darf die Bedeutung der Kommissionierung im E-Commerce nicht unterschätzt werden. 
Sie ist Basis dafür, dass Pakete gar in den Schritt der Auslieferung gelangen und beeinflusst 
die Effizienz in Bezug auf alle genannten Charakteristika der Anforderungen an die Logistik. 
Es besteht somit die Möglichkeit, mit Hilfe eines effizienten Kommissioniersystems an Zeit 
und Kosten zu sparen und gleichzeitig den Servicegrad zu steigern. Speziell im B2C-Segment 
ist es im Wachstum des E-Commerce unabdingbar für Unternehmen, ein effizientes Kommis-
sioniersystem zu besitzen. Das Bestellverhalten der Kunden hat sich von wenigen und großen 
Bestellungen hin zu vielen Bestellungen mit kleinerer Artikelanzahl verändert (van Gils et al., 
2018, S. 243). Unternehmen sollten daher von Beginn an großen Wert auf ihre Kommissio-
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niersysteme legen, welche sowohl gegenwärtig, als auch zukünftig den Ansprüchen des E-
Commerce gerecht werden sollten. Daher beschäftigt sich die vorliegende Arbeit mit der For-
schungsfrage:  
Inwiefern unterscheiden sich Kommissioniersysteme in den verschiedenen Branchen des 
E-Commerce? 
In dem folgenden Abschnitt wird erklärt, auf welchem Wege die Forschungsfrage beantwortet 
wird. 
1.2 Gang der Argumentation 
Die vorliegende Arbeit beginnt mit einer Einleitung des zu behandelnden Themenfeldes. Die 
Aktualität des E-Commerce und der damit verbundenen Kommissioniersysteme werden her-
vorgehoben. Außerdem werden die Zielsetzung und Forschungsfrage definiert. Im Anschluss 
folgt das Kapitel mit dem theoretischen Hintergrund zu dem Thema Kommissioniersysteme. 
Dadurch wird sichergestellt, dass alle Leser*innen dieser Arbeit das gleiche Verständnis der 
Begrifflichkeiten aufbringen. Das folgende Kapitel beschäftigt sich mit dem methodischen 
Zutritt dieser Arbeit. Es wird zum einen aufgezeigt, wie die Literaturrecherche stattgefunden 
hat. Zum anderen wird die Methodik des Benchmarking vorgestellt, welche ab dem vierten 
Kapitel angewandt wird. Das vierte Kapitel stellt den Kern dieser Arbeit dar. Es werden meh-
rere Unternehmen aus unterschiedlichen Branchen ausgewählt, welche nacheinander in dem 
Kapitel behandelt werden. Dazu wird das Unternehmen selbst zunächst einmal vorgestellt und 
anschließend dessen Kommissioniersystem ausführlich aufgezeigt. Nach welchem Schema 
die Kommissioniersysteme beschrieben werden, wird im Verlauf der Arbeit aufgeführt. Im 
darauffolgenden Kapitel werden ausgewählte Elemente der Systeme in einer Tabelle darge-
stellt, um einen besseren Vergleich zu schaffen. Dafür werden die Unterschiede der Merkmale 
noch einmal im Kern aufgeführt. Anschließend werden die Ergebnisse aus der Tabelle aufge-
führt. Kapitel 6 ist das letzte Kapitel dieser Arbeit. Zunächst wird dabei die Forschungsfrage 
beantwortet und daraufhin ein Ausblick in weitere Forschungsansätze gegeben. Zum Ab-
schluss der Arbeit wird sich das sechste Kapitel mit einem Ausblick beschäftigen.  
An dieser Stelle soll darauf hingewiesen werden, dass aus Gründen der besseren Lesbarkeit in 
der vorliegenden Bachelorarbeit nur die männliche Form bei personenbezogenen Ausdrücken 
verwendet wird. Die weibliche Form ist jeweils miteingeschlossen. 
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2 Theoretischer Hintergrund 
Die Kommissionierung ist ein Kernelement der Intralogistik und trägt wesentlich zum wirt-
schaftlichen Erfolg eines logistischen Unternehmens bei (Ten Hompel et al., 2011, S. 3). Sie 
bildet innerhalb der logistischen Kette die Schnittstelle zwischen der Lagerfunktion und Dis-
tribution und stellt die schwierigste Aufgabe in der innerbetrieblichen Logistik dar (Gudehus, 
2005, S. 681). Um eine Basis für den Inhalt dieser Arbeit zu schaffen, soll in diesem Kapitel 
der theoretische Hintergrund behandelt werden. Dafür wird zunächst der Begriff Kommissio-
niersystem definiert. Anschließend werden dessen Teilfunktionen dargestellt sowie die zu-
grunde liegenden Subsysteme erläutert. 
2.1 Definition Kommissioniersystem 
”Unter der Funktion Kommissionieren ist das Zusammenstellen eines Kundenauftrages von 
bestimmten Teilmengen aus einer bereitgestellten Gesamtmenge nach vorgegeben Bedarfsin-
formationen zu verstehen” (Martin, 2014, S 396). Der Begriff Gesamtmenge steht in diesem 
Zusammenhang für das Sortiment, der Begriff Bedarfsinformationen für die nachgefragten 
Artikel aus einem Auftrag. Die Kommissionierung besteht aus einer Reihe von Einzeltätigkei-
ten, die anhand von verschiedenen Techniken und Strategien durchgeführt werden können. 
Ten Hompel et al. (2011, S. 6) beschreiben die unterschiedlichen Kombinationen dieser als 
Kommissioniersysteme. Ein Kommissioniersystem besteht aus den drei Teilbereichen: (1) 
Material-, (3) Organisation- und (2) Informationsfluss. 
2.1.1 Materialflusssystem 
Der Materialfluss beschäftigt sich mit der physischen Bewegung von Waren. Bei dieser Be-
wegung findet ein Transformationsprozess statt, der Änderungen in Bezug auf Zeit, Ort, 
Menge, Zusammensetzung und Qualität hervorbringt (Ten Hompel et al., 2011, S. 7). Der 
Vorgang umfasst folgende Grundfunktionen/ Tätigkeiten: 
- Transport der Güter zur Bereitstellung 
- Bereitstellung 
- Fortbewegung des Kommissionierers 
- Entnahme 
- Transport der Entnahmeeinheit zur Abgabe 
- Abgabe der Entnahmeeinheit 
- Transport der Kommissioniereinheit zur Abgabe 
- Abgabe der Kommissioniereinheit 
- Rücktransport angebrochener Einheiten 
Nicht in jedem Kommissioniersystem werden alle genannten Funktionen ausgeführt (Ten 
Hompel et al., 2011, S. 21). In der Fachliteratur wird überwiegend die Bereitstellung der Wa-
ren, das Fortbewegen des Kommissionierers, die Entnahme der Waren und die Abgabe der 
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Waren als die vier Grundfunktionen des Kommissionierens beschrieben. Aufgrund dessen 
werden diese vier Funktionen im Folgenden genauer erläutert. 
Die Bereitstellung beschreibt, wie die zu kommissionierenden Waren dem Kommissionierer 
vorliegen. Sie unterteilt sich in zwei Prinzipien – der statischen und dynamischen Bereitstel-
lung. Die statische Bereitstellung geschieht nach dem Kommissionierprinzip Person/Roboter-
zur-Ware. Dabei verbleiben die Waren zwischen Ein- und Auslagerung am selben Ort (Ten 
Hompel et al., 2011, S. 22). Der Kommissionierer muss sich zu diesen Lagerplätzen der nach-
gefragten Artikel bewegen. Die dynamische Bereitstellung geschieht nach dem Prinzip Ware-
zur-Persom/Roboter. Dabei werden die bereitgestellten Waren zu einem Entnahmeort beför-
dert, wo eine Person oder ein Roboter die nachgefragten Artikel entnimmt (Martin, 2014, S. 
397). Die Differenzierung bezieht sich dementsprechend auf die Bewegung der Artikel. Eine 
weitere Differenzierung ist, ob die Bereitstellung zentral oder dezentral erfolgt. Hierbei wird 
der Ort der Entnahme beschrieben. Die zentrale Bereitstellung definiert einen festen Ort für 
die Entnahme, bei der dezentralen Bereitstellung werden die Waren an verschiedenen Orten 
entnommen (Ten Hompel et al., 2011, S. 23). 
„Das Fortbewegen des Kommissionierers umfasst alle Bewegungen, um [die Person] vom Ort 
der Auftragsannahme zu den Entnahmeplätzen zu bringen und die kommissionierte Ware zur 
Abgabe zu transportieren“ (Martin, 2014, S. 397). Da bei der dynamischen Bereitstellung 
(siehe Kapitel 2.1.1) die Ware ohne das Bewegen des Kommissionierers zu diesem gelangt, 
findet Fortbewegung des Kommissionierers nur bei der statischen Bereitstellung statt. Unter-
schieden wird zwischen einer eindimensionalen und zweidimensionalen Fortbewegung. Erste-
res beschreibt das ebenerdige Bewegen der Person, sprich in eine Koordinatenrichtung. Dies 
kann sowohl zu Fuß oder mit Hilfe eines Transportmittels, welches sich in horizontalter Rich-
tung bewegt, geschehen. Dahingegen beschreibt die zweidimensionale Fortbewegung den 
Verkehr in zwei Koordinatenrichtungen innerhalb eines Regalganges. Hierbei kommen Re-
galbediengeräte oder Kommissioniergeräte, welche sich auch nach oben bewegen, zum Ein-
satz (Martin, 2014, S. 397 f.). 
Der Prozess der Entnahme beschreibt das Greifen der Artikel aus der bereitgestellten Menge. 
Es wird zwischen einer manuellen und automatischen Entnahme unterschieden. Die manuelle 
Entnahme erfolgt direkt mit der Hand des Kommissionierers, wobei auch mechanische Hilfs-
mittel verwendet werden können. Zu berücksichtigen ist hierbei jedoch, dass diese Art der 
Entnahme je nach körperlicher Fitness der Person durch Gewicht und Größe der Artikel ein-
geschränkt ist. Dahingegen erfolgt die Entnahme bei der automatischen Entnahme durch ei-
nen Kommissionierroboter (Martin, 2014, S. 398). 
Abschließend erfolgt die Abgabe der gesammelten Artikel eines Auftrages. Dieser Vorgang 
beschreibt das Ablegen der zuvor entnommenen Artikel in eine Sammeleinrichtung oder auf 
ein Förderband. Hierbei wird, wie bei dem Prozess der Bereitstellung, ebenfalls zwischen den 
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Begriffen statisch und dynamisch sowie zentral und dezentral unterschieden. In diesem Zu-
sammenhang liegt eine statische Abgabe vor, wenn die Artikel auf eine unbewegte Samme-
leinrichtung gegeben werden. Eine dynamische Abgabe bedeutet, dass die Artikel auf ein 
Fördermittel gegeben werden, welches in Bewegung ist. Die zentrale oder dezentrale Abgabe 
kann analog zur Bereitstellung gesetzt werden. Zentral bedeutet, dass es einen festen Abgabe-
ort gibt, welcher beispielsweise ein Kontroll- oder Verpackungsplatz sein kann (Martin, 2014, 
S. 398). Dezentral ist die Abgabe, wenn sie an unterschiedlichen Orten geschehen kann (Ten 
Hompel et al., 2011, S. 26). 
2.1.2 Organisationssystem 
Das Organisationssystem beschreibt „die Wahl der Struktur und Steuerung der Abläufe inner-
halb des Kommissioniersystems“ (Ten Hompel et al., 2011, S. 32). Eine geeignete Form die-
ser stellt eine wichtige Voraussetzung für ein funktionales und leistungsfähiges Kommissio-
niersystem dar. Es wird dabei unter folgenden Teilbereichen unterschieden: Aufbauorganisa-
tion, Ablauforganisation und Betriebsorganisation.  
Die Aufgabe der Aufbauorganisation liegt in der Strukturierung des Kommissioniersystems in 
funktionale oder logische Bereiche. „Im Vordergrund steht […] die Frage, welche Bereitstell-
systeme für die verschiedenen Artikelgruppen geeignet sind und wie die Systemtypen mitei-
nander verknüpft werden“ (Ten Hompel et al., 2011, S. 33). Waren besitzen verschiedene 
Anforderungen bzw. Eigenschaften, wie unter anderem die physische Beschaffenheit, Zu-
griffshäufigkeit, eine häufige Kombination einzelner Artikel oder gegebenenfalls Anforde-
rungen bzgl. der Sicherheit oder Temperatur. Aufgrund dessen kann es sinnvoll sein eine so-
genannte Zonung einzuführen, wobei Bereiche für verschiedene Artikelgruppen gebildet wer-
den (Ten Hompel et al., 2011, S. 33 f.). Die Zonenstrategie kann ein- oder mehrzonig sein. 
Ein einzoniges Kommissionierprinzip liegt vor, wenn der Kommissioniervorgang aller Pro-
duktgruppen auf die gleiche Art und Weise geschieht. Im Gegensatz dazu kommen bei einem 
mehrstufigen Kommissioniersystem verschiedene Techniken und Prinzipien zum Einsatz 
(Martin, 2014, S. 403 f.). 
Die Ablauforganisation legt fest, auf welche Art die Aufträge abgearbeitet und den Kommis-
sionierern zugeordnet werden. Es wird zwischen der auftrags- und artikelorientierten Kom-
missionierung unterschieden. Bei der auftragsorientierten Strategie werden alle Artikel eines 
Auftrages nacheinander entnommen und anschließend kommissioniert, wodurch dieser Auf-
trag zusammengestellt ist. Während diese Variante als einstufiges Kommissionieren beschrie-
ben werden kann, erfolgt die artikelorientierte Kommissionierung auf zwei Stufen. Dabei wird 
gewartet, bis mehrere Aufträge eingegangen sind, damit folglich mehrere Artikel gleichzeitig 
entnommen werden können (erste Stufe). Die zweite Stufe ist das Zuordnen der einzelnen 
Artikel zu den entsprechenden Aufträgen. 
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Die Betriebsorganisation steht schließlich für die generelle Optimierung des Gesamtsystems. 
Sie beinhaltet die Implementierung verschiedener Strategien bzgl. der zeitlichen Reihenfolge 
in der ein oder mehrere Kommissionieraufträge in ein Kommissioniersystem eingesteuert 
werden. Dieser Bereich des Organisationssystems liegt einer dynamischen Entwicklung zu-
grunde, da er den ständig wechselnden Herausforderungen entgegenwirken muss. Besagte 
Herausforderungen drücken sich in der Form von saisonalen Schwankungen der Auftrags-
menge, Kapazitätsauslastungen unter Berücksichtigung der Personalstärke oder verfügbarer 
Systemleistungen und Priorisierung von Kunden oder Aufträgen aus (Ten Hompel et al., 
2011, S. 40 f.). 
2.1.3 Informationssystem 
Das Informationssystem ist für die Durchführung der Kommissionieraufgabe ebenso wichtig 
wie das Materialflusssystem und das Organisationssystem. Erst durch eine fehlerfreie, voll-
ständige und rechtzeitige Erfassung der Informationen sowie deren anschließender Bereitstel-
lung kann das Materialflusssystem agieren. Das Informationssystem lässt sich in vier Grund-
funktionen aufteilen: die Erfassung und Aufbereitung der Kundenaufträge, die Weitergabe des 
Auftrags und Quittierung der Entnahme (Ten Hompel et al., 2011). 
Im Rahmen der Kundenauftragserfassung werden die notwendigen Daten für die Auftragsbe-
arbeitung ermittelt. Es wird dabei zwischen der manuellen, manuell/automatisch und automa-
tischen Erfassung differenziert (Ten Hompel et al., 2011, S. 29). Ersteres liegt vor, wenn der 
Kunde die Bestellung entweder telefonisch oder schriftlich abgibt und der Mitarbeiter diese 
Informationen ebenfalls manuell in ein Auftragsformular überträgt. Manuell/automatisch wäre 
es, wenn der Mitarbeiter diese Information mit Hilfe eines Barcodes und manuellen Scanner 
übertragen würde (Lehrstuhl fml an der TUM, o. D., o. S.). Für die vorliegende Arbeit liegt 
die automatische Auftragsübermittlung per Internet im Fokus. Diese hat sich in dem Wachs-
tum des E-Commerce etabliert.  
In der Auftragsaufbereitung werden die eingegangenen Aufträge der Kunden in Kommissio-
nieraufträge umgewandelt. Dazu werden interne Daten bzgl. des Lagers eingefügt und Infor-
mationen über die Positionierung der einzelnen Artikel bekanntgegeben. Diese Umwandlung 
des Auftrages kann anhand verschiedener Möglichkeiten ausgeführt werden. Diese können 
beispielsweise als Einzelauftrag, als Auftragsgruppen (mehrere Kundenaufträge) oder in Teil-
aufträgen für einzelne Kunden geschehen (Ten Hompel et al., 2011, S. 30 f.). Anschließend 
wird der aufbereitete Auftrag an den Kommissionierbereich weitergegeben. Die Übermittlung 
kann sowohl papiergebunden oder papierlos erfolgen (Ten Hompel et al., 2011, S. 32). Eben-
so kann hier wie bei der Auftragserfassung die Quittierung manuell (papiergebunden),  auto-
matisch (papierlos) oder in Kombination erfolgen (Gleißner und Femerling, 2012, S. 144 f.).  
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Für die automatische Erfassung und Weitergabe von Informationen können Kommissionier-
techniken zum Einsatz kommen (Martin, 2014, S. 399). Diese können eine beleglose Pickliste 
sein oder auch Pick-by-Technologien. Letztere sind beleglose Kommissionierungen (Martin, 
2014, S. 399 f.). „Der wesentliche Unterschied zur Pickliste ist die Online-Kommunikation 
als Bedienerführung z. B. über: mobile Datenerfassung mit Datenterminal [oder] Pick-by-
Light“ (Martin, 2014, S. 400). Die jeweils genutzte Technik wird im entsprechenden Kapitel 
genauer erklärt. 
2.2 Kommissionierzeit und -leistung   
Diese Arbeit soll die Effizienz ausgewählter Kommissioniersysteme aufzeigen. Daher ist es 
von Relevanz die Kommissionierzeit sowie -leistung zu beschreiben. „Unter der Kommissio-
nierzeit wird die Zeit für das Sammeln eines Auftrages verstanden“ (Martin, 2014, S. 404). 
Der wirtschaftliche Erfolg liegt dabei in der Reduktion der Kommissionierzeit. Sie besteht aus 
der Basis-, Weg-, Greif- und Totzeit. Zu der Basiszeit gehören administrative Tätigkeiten, wie 
unter anderem das Aufnehmen des Behälters oder die Abgabe der Waren. Die in Kapitel 2.1.2 
vorgestellte Organisation eines Kommissioniersystems kann in diesem Fall mit einer guten 
Gestaltung zu einer Optimierung führen. Der größte Anteil der Zeit liegt in der Wegzeit. Die-
se beschreibt das Zeitaufkommen zwischen den Entnahmestellen eines Auftrages. „Die Greif-
zeit setzt sich zusammen aus den Tätigkeiten Hinlangen, Aufnehmen, Transportieren, Able-
gen, z. B. in den Kommissionierbehälter“ (Martin, 2014, S. 406). Der letzte Zeitanteil ist die 
sogenannte tote Zeit, worunter das Suchen und Finden des Artikels, das Zählen, Kontrollie-
ren, Vergleichen, Lesen und Etikettieren fallen (Martin, 2014, S. 404 ff.). 
„Die Kommissionierleistung entspricht der mengenmäßigen Entnahme pro Zeiteinheit, bezo-
gen auf die durchschnittliche Auftragsgröße und wird ausgedrückt in Griffeinheiten pro h, 
Behälter pro h oder Positionen pro h“ (Martin, 2014, S. 406). Martin (2014, S. 406) reiht zu-
dem eine Folge von Einflussfaktoren auf, die die Leistung beeinflussen. Dazu gehören in ers-
ter Linie die zuvor vorgestellten Systeme. Das Materialflusssystem (siehe Kapitel 2.1.1) wirkt 
sich beispielsweise in dem Grad der Automatisierung auf die Kommissionierleistung aus; die 
Organisation (siehe Kapitel 2.1.2) in der Ablauforganisation und das Informationssystem 
(siehe Kapitel 2.1.3) in der Wahl der Informationsvermittlung. Ebenso spiele die Motivation 
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Die geschaffene theoretische Basis schafft gleichzeitig eine Grundstruktur für die Analyse. 
Die vorangegangenen Punkte werden soweit wie möglich auf die Kommisisoniersysteme 
angewandt. Somit wird eine Struktur in der Vorstellung und dem anschließenden Vergleich 
eingehalten. Die Vergleichsstruktur wird zusätzlich in einem Modell zusammengefasst und 
veranschaulicht. 
 
Abbildung 1: Modell zur Beschreibung der Kommissioniersysteme 
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3 Methodischer Zutritt 
3.1 Literaturanalyse 
Diese Arbeit beruht auf einer Literaturrecherche und liegt einer qualitativen Analyse zugrun-
de. Sie ist in diesem Zusammenhang vorteilhaft, da während der gesamten Recherche die in-
haltliche Betrachtung im Vordergrund steht. Insofern kann gewährleistet werden, dass die 
Forschungsfrage anhand unterschiedlicher Belege beantwortet werden kann. Die Vorgehens-
weise erfolgte in Anlehnung der sieben Schritte von Fink (Fink, 2014, S. 4 f.), wobei der erste 
Schritt in der Formulierung der Forschungsfrage liegt. Diese lautet: Inwiefern unterscheiden 
sich Kommissioniersysteme in den verschiedenen Branchen des E-Commerce? Grundidee 
dieser Arbeit war es demnach, Kommissioniersysteme des E-Commerce miteinander zu ver-
gleichen. Hierzu wurden folgende Unternehmen aus unterschiedlichen Branchen gewählt: 
Amazon, Zalando, Otto, myToys, Thomann, Tesco und DocMorris. Die Auswahl der Bran-
chen und der entsprechenden Unternehmen werden im behandelnden Kapitel genauer erläu-
tert.  
Um dem Pfad dieser Arbeit folgen zu können und dabei ein einheitliches Verständnis des 
Themengebietes zu haben, wurde zu Beginn eine theoretische Basis geschaffen. Hierfür wur-
den in erster Linie Fachbücher aus dem Bereich der Logistik herangezogen. Bevorzugt wur-
den dabei die Werke von Martin (2014) und von Ten Hompel et al. (2011,) verwendet. Diese 
beiden Werke wurden ausgewählt, da sie den Bereich der Kommissionierung in einem weiten 
Spektrum behandeln sowie dessen Subsysteme genauer aufgreifen.  
Der zweite Schritt nach Fink liegt in der Festlegung von Datenbanken und Internetquellen, die 
die bei der Recherche genutzt werden. Bevorzugt wurden für die anfänglichen Recherchen 
Google Scholar, ScienceDirect sowie Statista, um die Relevanz des Themengebietes und wei-
tergehende Recherchemöglichkeiten aufzugreifen. Im Anschluss erfolgte die weiterführende 
Recherche, bei der WISO-Net hinzugezogen wurde. Dieses erschien als sinnvoll, da in dieser 
Datenbank besonders aktuelle und praxisorientierte Berichte aus vertrauenswürdigen Zeitun-
gen oder Fachzeitschriften zu finden sind. Außerdem dienten auch die Internetseiten bzw. 
Logistikblogs der jeweiligen Unternehmen sowie ihrer Materialflussanbieter dieser For-
schung. Zusätzlich wurden Videos von seriösen Quellen hinzugezogen, um einen bildlichen 
Einblick in die Systeme und weitere Informationen zu erlangen. 
Der nächste Schritt beschäftigt sich mit den Suchbegriffen, die für die Recherche genutzt 
werden. Für die anfänglichen Recherchen wurden die Begriffe Kommissionierung, E-
Commerce, Intralogistik und Branchen unterschiedlich miteinander kombiniert. Die weiter-
führende Recherche erfolgte mit den Namen der ausgewählten Unternehmen und jeweils den 
Suchbegriffen Logistikzentrum, Kommissionierung, Intralogistik, Lager und den Standorten 
ihrer Logistikzentren. 
 Methodischer Zutritt 
 
Sabina Tozo  10 
 
Im vierten Schritt werden Kriterien gewählt, um die relevanten Forschungsbeiträge zu identi-
fizieren. Zeitlich eingegrenzt wurde die Suche zwischen dem Jahr 2013 und heute, um die 
Aktualität der vorgestellten Kommissioniersysteme gewährleisten zu können. Eine räumliche 
Eingrenzung hat es in der einführenden Recherche nicht gegeben. Bei der Auswahl der 
Kommissioniersysteme lag der Fokus auf das europäische Gebiet, um eine bessere Vergleich-
barkeit der Systeme aufbringen zu können. Dabei wurde sowohl nach deutschen als auch eng-
lischen Beiträgen gesucht. 
Der fünfte Schritt beinhaltet die Auswahl von methodologischen Screening-Kriterien. Darun-
ter ist das Filtern von Artikeln zu verstehen, wobei die vorbestimmten methodologischen Kri-
terien zu berücksichtigen sind. Somit kann die Qualität und Relevanz der wissenschaftlichen 
Literatur beurteilt werden (Fink, 2014, S. 5). Im Rahmen dieser Arbeit werden in erster Linie 
die Artikel anhand der Überschrift des Abstracts und anschließend mithilfe des Skimming 
gefiltert. Dabei handelt es sich um eine Lesestrategie, bei der der Inhalt „überflogen“ wird. 
Der sechste Schritt liegt in der Durchführung der Literaturanalyse. Das Hauptkriterium war 
dabei, ob und in welcher Tiefe die Kommissioniersysteme im Beitrag vorgestellt werden. An-
schließend folgt der letzte Schritt mit dem Synthetisieren der Ergebnisse. Die verschiedenen 
Beiträge über die Kommissioniersysteme eines Unternehmens werden einander ergänzt, so-
dass zusammenhängende Ergebnisse entstehen, welche miteinander verglichen werden kön-
nen. Dieser Vergleich geschieht mithilfe des „Benchmarking“. Diese Methode wird im fol-
genden Abschnitt vorgestellt. 
3.2 Benchmarking 
Unter Benchmarking ist ein Instrument zu verstehen, mit dem „sowohl Produkte und Dienst-
leistungen als auch insbesondere Prozesse und Methoden betrieblicher Funktionen über meh-
rere Unternehmen hinweg verglichen werden“ (Anderes and Mertins, 2009, S. 21). Dabei 
werden Unterschiede zwischen den Unternehmen offengelegt. In dieser Arbeit findet ein pro-
zessorientiertes Benchmarking statt. „Es werden anhand von Prozessmodellen Aspekte der 
Ablauforganisation analysiert“ (Anderes and Mertins, 2009, S. 84) Das Benchmarking unter-
teilt sich in zwei Klassen – das interne und externe Benchmarking. Wie der Name erahnen 
lässt, beschäftigt sich das interne Benchmarking mit dem Vergleich von ähnlichen Tätigkeiten 
und Funktionen innerhalb eines Unternehmens (Anderes and Mertins, 2009, S. 32). Da in den 
vorangegangenen Kapiteln ersichtlich wurde, dass in diesem Rahmen unterschiedliche Unter-
nehmen miteinander verglichen werden, wird hier ein externes Benchmarking angewandt. 
Dieses gliedert sich wiederum in drei Unterformen, welche entweder marktbezogen, bran-
chenbezogen oder branchenunabhängig sind. Diese Forschungsarbeit beruht auf ein bran-
chenunabhängiges Benchmarking. Dieses hat den Vorteil, dass die durchführenden Personen 
ein vergrößertes Ideenspektrum erhalten und somit das Potenzial für Innovative Lösungen 
ebenfalls steigt (Anderes and Mertins, 2009, S. 41). 
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In der Literatur werden die folgenden fünf Kernphasen eines Benchmarking-Prozesses defi-
niert. Der Prozess beginnt in der Zielsetzung, die mit genauer Sorgfalt durchgeführt werden 
sollte, um im späteren Verlauf Fehler oder Ungenauigkeiten zu vermeiden. Die darauffolgen-
de interne Analyse beschäftigt sich mit dem Benchmarking-Objekt und der Benchmarking-
Art. Dabei wird definiert was genau untersucht wird und welche Merkmale der Untersuchung 
dienen. In der Vergleichsphase wird erstmals entschieden, welche Vergleichspartner herange-
zogen werden, um anschließend den tatsächlichen Vergleich der Benchmarking-Objekte (hier: 
Prozesse) durchzuführen. In der nächsten Phase werden anhand der Ergebnisse der Analyse 
Maßnahmen abgeleitet, die in dem letzten Schritt umgesetzt werden sollen. Abschließend soll 
noch einmal überprüft werden, inwiefern der Ausgang des Prozesses mit der anfänglichen 
Zielsetzung gemessen werden kann (Anderes and Mertins, 2009, S. 45-54).  
Zu beachten ist, dass es sich dabei um ein Modell handelt, welches in der Praxis leichte Ab-
weichungen haben kann. In diesem Sinne werden die einzelnen Phasen an diese Arbeit ange-
passt. Dadurch ergibt sich der folgende Prozess:  
 
Abbildung 2: Angepasster Benchmarking-Prozess 
Die erste Phase der Zielsetzung entspricht in dieser Arbeit der Definition der Forschungsfra-
ge. Anschließend folgt die interne Analyse, in der die einzelnen Branchen, Unternehmen und 
anschließend die Kommissioniersysteme vorgestellt werden. In dem Vergleich werden die 
Eigenschaften der Kommissioniersysteme gegenübergestellt. Da sich das Benchmarking in 
dieser Arbeit ausschließlich auf theoretischer Basis bewegt, wurden die beiden Punkte Maß-
nahmen und Umsetzung mit der Auswertung ersetzt. Dort werden die Ergebnisse des Ver-
gleichs aufgeführt. Im letzten Schritt wird anhand der Auswertung die Forschungsfrage ab-
schließend beantwortet. Ein weiterer Aspekt des Benchmarking ist die Wahl eines Bench-
marks (engl.: Maßstab, Höhenfestpunkt). Dabei wird ein Vergleichsobjekt gewählt, welches 
die höchste Leistung in dem Prozess aufzeigt. Dieses Objekt nimmt für die Zukunft eine Vor-
bildfunktion ein. Wann diese Wahl getroffen wird, ist nicht festgesetzt. Sie ergibt sich im 
Laufe des Benchmarking (Anderes and Mertins, 2009, S. 61).  
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4 Interne Analyse  
4.1 Auswahl der Unternehmen 
Dieses Kapitel soll den Kern der vorliegenden Arbeit bilden. Hier wird es darum gehen, ver-
schiedene Kommissioniersysteme aus der Praxis vorzustellen, welche im Anschluss mitei-
nander verglichen werden. Als unterstützende Methodik soll das zuvor dargestellte Modell 
des Benchmarking dienen (siehe Kapitel 3.2). Dafür werden die folgenden Abschnitte nach 
den Unternehmen bzw. Branchen gegliedert. Zunächst soll anhand einer Statistik die Bran-
chenauswahl belegt werden.  
 
Abbildung 3: Weltweite Segmentgrößen im E-Commerce (in Milliarden Euro) 
Die Daten stammen aus dem „eCommerce-Report 2018“ (Statista Digital Market Outlook, 
2018b, S. 5). Die Zahlen zeigen, wie sich die fünf größten Segmente im E-Commerce vertei-
len. Es ist erkennbar, dass jede Branche einen bedeutenden Anteil an dem Gesamtmarktwert 
des E-Commerce ausmacht. Dieser Prognose zufolge wird der Wert aus dem Jahr 2017 mit 
1.410,48 Milliarden Euro bis 2022 auf 2.353,32 Milliarden Euro steigen, was einer jährlichen 
Wachstumsrate von etwa 10,8% entspräche. Jede einzelne Branche trägt mit zum Gesamt-
wachstum bei und lässt den E-Commerce sich immer weiter im Markt etablieren. Anhand 
dieser Statistik werden die Kommissioniersysteme folgender Branchen untersucht: Elektronik 
& Medien; Fashion; Lebensmittel & Drogerie; Möbel & Haushalt; Spielzeug & Hobby. Im 
nächsten Schritt wurde für jede Branche mindestens ein bedeutendes Unternehmen ausge-
wählt, dessen Kommissioniersystem dem Vergleich dienen soll. Die folgenden Abschnitte 
sind jeweils immer einem Unternehmen zuzuordnen. Beginnend wird die Firma kurz vorge-
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Hilfe des Modells in Abbildung 1 dargestellt. Folgende Tabelle gibt einen Überblick der 
Auswahl. 
Branche Unternehmen 
Elektronik & Medien Amazon 
Fashion Zalando 
Lebensmittel & Drogerie Tesco; DocMorris 
Möbel & Haushalt Otto 
Spielzeug, Hobby & DIY Thomann; myToys 
Tabelle 1: Auswahl der Unternehmen in den Branchen 
4.2 Elektronik & Medien (Amazon) 
Zu der Branche Elektronik & Medien gehören sowohl die Unterhaltungselektronik als auch 
physische Medien, Bücher, Filme, Musik und Games. Amazon ist ein weltweit bekannter On-
line-Händler, der eine weite Produktpalette in unterschiedlichen Kategorien, wie unter ande-
rem Elektronik & Medien, Spielzeug, Fashion und weiters. In dieser Analyse wird das Unter-
nehmen repräsentativ für den Bereich Elektronik & Medien gewählt. Begründet wird dies mit 
der Tatsache, dass Amazon 2017 weltweit mit Abstand der umsatzstärkste Online Shop im 
Elektronik- & Mediensegment war (ecommerceDB, 2018a, o. S.). Amazon besitzt weltweit 
mehr als 100 Logistikzentren, davon über 40 in Europa und elf in Deutschland (Amazon Lo-
gistik-Team, 2018, o. S.). Da die neueren Logistikzentren kommissioniertechnisch nicht iden-
tisch mit den älteren übereinstimmen, wird in der Analyse auch Bezug auf die unterschiedli-
chen Standorte genommen.  
Die älteren Logistikzentren dehnen sich größentechnisch auf um die 100.000 m² aus (Loder-
hose, 2017, o. S.). Sie sind in mehrere Lagerhallen geteilt, welche jeweils eine bestimmte 
Aufgabe haben. In der Warenannahme werden die Waren in Paketen angeliefert und auf 
einem Förderband in die Halle transportiert. Die Mitarbeiter stehen an dieser Stelle mit 
Handscannern bereit und sortieren die Produkte vor, um vor allem Gefahrenstoffe voneinan-
der zu trennen und später bestimmte Produktgruppen voneinander getrennt zu lagern (Ama-
zonFC-Blog, 2014a, o. S.). Der nächste Schritt liegt in der Vereinnahmung der einzelnen 
Artikel. Hier sind ebenfalls Mitarbeiter für die Bearbeitung zuständig. Sie nehmen die Ware 
aus den Paketen vom Förderband und kontrollieren sie auf Schäden oder ähnlichen Auffällig-
keiten. Anschließend werden sie mit einem Scanner in das System aufgenommen. Ab diesem 
Zeitpunkt erscheinen die Artikel auch für den Kunden auf der Internetseite als verfügbar. Ist 
dieser Abschnitt abgeschlossen, werden die Waren in einheitliche Plastikbehälter abgelegt 
und auf dem Förderband zu der nächsten Station bewegt. Dort werden die Kisten auf einen 
Kommissionierwagen geladen (AmazonFC-Blog, 2014b, o. S.), welche als Förder- und Last-
aufnahmemittel dienen und keinen eigenständigen Antrieb besitzen (Ten Hompel et al., 2011, 
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S. 46). Diese Station stellt den ersten Schritt des Materialflusses in einem Kommissioniersys-
tem dar – die Bereitstellung bzw. Einlagerung (siehe Kapitel 2.1.1). Amazon beschäftigt für 
diesen Bereich sogenannte „Stower“ (engl.: Stauer). Diese schieben ihren Kommissionierwa-
gen mit dem Handscanner durch die Fachbodenregale und lagern die Artikel ein. Das ge-
schieht nach dem Prinzip der chaotischen Lagerhaltung. Bei dieser werden die Produkte 
nach keiner bestimmten Struktur gelagert, sondern dort, wo gerade Platz ist. Es bietet den 
Vorteil, dass die Lagerfläche optimal genutzt werden kann (Vahrenkamp und Kotzab, 2012, 
S. 37 f.). Findet der Stower einen geeigneten Platz, wird als erstes der Barcode der einzelnen 
Artikel gescannt. Die einzelnen Regale besitzen auch ihre Barcodes, welche daraufhin ge-
scannt werden. So wird die Position der soeben bereitgestellten Ware im System erfasst. Ne-
ben der Einlagerung in den Regalen werden Waren, die großvolumiger sind oder in größeren 
Mengen verkauft werden, auf Paletten gelagert. Dazu gehören unter anderem Druckerpapier 
oder Bücher, die eine hohe Nachfrage haben (AmazonFC-Blog, 2014b, o. S.).  
Der nächste Schritt liegt in der Entnahme der Waren durch einen Kommissionierer. Dies 
geschieht bei Amazon, wie auch bei der Bereitstellung, manuell. Jeder Picker hat in der chao-
tischen Lagerhaltung seine fest zugewiesenen Regalreihen bzw. feste Zone ebenfalls mit ei-
nem eigenen Handscanner (Amazon Logistik-Team, 2018, o. S.). Sobald eine Bestellung von 
einem Kunden eingeht, wird die Information direkt auf die Geräte der Kommissionierer wei-
tergeleitet. Informiert werden allerdings nicht alle Picker, sondern genau die, die für die be-
stellten Artikel zuständig sind. Auf dem Bildschirm des Handscanners erscheint, in welche 
Regalreihe dieser sich bewegen muss und in welchem Fach das nachgefragte Produkt liegt. 
Die Regale sind dabei alle so hoch, dass sich das oberste Fach in Greifhöhe befindet (Amazo-
nFC-Blog, 2014c, o. S.). Aufgrund dessen erfolgt die Fortbewegung des Kommissionierers 
eindimensional. Da die Waren zwischen der Ein- und Auslagerung am selben Ort verbleiben, 
wird in diesem Fall von einer statischen Bereitstellung gesprochen.  
Wurde der Artikel von dem Kommissionierer entnommen, wird er nach einem prüfenden 
Blick abgescannt und in die Kiste auf dem Kommissionierwagen abgelegt. Diese Kisten wer-
den anschließend auf den Förderbändern zu einer erneuten Sortierstation geführt. Mitarbeiter 
ordnen die Artikel von verschiedenen Pickern  zu einer Bestellung zusammen (focusonline, 
2014, o. S.). Somit kann das Organisationssystem als zweistufig bezeichnet werden. Im An-
schluss der letzten Kommissioniertätigkeit werden die Bestellungen weiter in die Verpacksta-
tion gegeben. Die Verpackung verläuft ebenfalls manuell, wobei der Computer die Anwei-
sungen gibt, wie beispielsweise welche Kartongröße verwendet wird (AmazonFC-Blog, 
2014b, o. S.). Es kann demnach gesagt werden, dass sowohl die Bereitstellung als auch die 
Abgabe dezentral abläuft.  
In Winsen bei Hamburg befindet sich seit 2017 eines der neusten Amazon Logistikzentren 
(Amazon Logistik-Team, 2018, o. S.), in dem vor allem Elektronik, wie DVD, und Bücher 
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gelagert werden (turi2tv, 2018, o. S.). Es weist eine Größe von 64.000 m² auf (Loderhose, 
2017, o. S.). Die Besonderheit dieses ist der höhere Grad an Automatisierung in der Kommis-
sionierung, welcher in erster Linie in dem Einsatz von Kommissionierrobotern liegt. Der 
Ausgangspunkt des Einsatzes war 2012 die Übernahme der Firma Kiva Robotics durch Ama-
zon (Kempcke, 2016a, S. 93). Die Roboter haben eine mit einem Staubsauger vergleichbare 
Größe. Ihre Funktion liegt in dem Bewegen von ganzheitlichen Regalen. Durch ihre kleine 
Größe fahren sie unter den Boden der Regale, wo sie die etwa 2,5 m hohen Gestelle anheben 
und absenken können (Loderhose, 2017, S. 26). Ist das Regal angehoben, kann der Roboter 
damit an verschiedene Stationen fahren. Die Navigation erfolgt vollständig systemgesteuert, 
sodass kein Mitarbeiter im Normalfall den Robotern Anweisungen geben muss. Auch ihr Ein-
satzbereich ist abgetrennt und darf im Betrieb nicht von den Mitarbeitern betreten werden. 
Auf dem Boden befinden sich Barcodes, die den Robotern als Orientierung dienen. Die Wa-
renein- und -auslagerung geschieht noch durch menschliche Arbeit. Dafür sind an der Gren-
ze des Roboterbereichs feste Stationen eingerichtet, an denen die Waren eingelagert oder ent-
nommen werden. Die Mitarbeiter stehen mit den einzulagernden Produkten an ihrem festen 
Arbeitsplatz. Der Roboter fährt mit dem Regal, welches befüllt werden soll, nach dem Prinzip 
Roboter/Ware-zur-Person zu dem Platz. Der Mitarbeiter scannt die Artikel mit einem 
Handscanner und legt sie anschließend in das vorgesehene Fach. Der Roboter transportiert 
das Regal nach der Einlagerung eigenständig an die zugewiesene Stelle.  
Kommt nun eine Bestellung von einem Kunden ein, weiß das System, welches Regal zu wel-
chem Kommissionierplatz gefahren werden muss (turi2tv, 2018, o. S.). Dort entnimmt ein 
Mitarbeiter den nachgefragten Artikel und bestätigt dies auch mit dem Scannen des Barcodes. 
An seinem Arbeitsplatz befinden sich Mehrwegbehälter, die der Ablage dienen. „Was sie in 
welchen der vier schwarzen Kunststoffbehälter neben sich legen soll, wird ihr per Bildschirm 
und per Licht angezeigt. Amazon trennt Aufträge und Kunden zunächst logisch und führt die 
Bestellungen später über mehrere Sortierschritte zusammen“ (Loderhose, 2017, S. 26 f.). Das 
Anzeigen des Lichtes für die Behälter entspricht demnach einer weiteren Technologie, die 
Amazon nicht in ihrem klassischen Kommissioniersystem verwendet – der Pick-by-Light 
Technologie. Zusätzlich ist erkennbar, dass der Materialfluss in Winsen auch nicht mehr sta-
tisch und dezentral verläuft, wie in dem zuvor vorgestellten Kommissioniersystem. Hier ist 
der Prozess der Bereitstellung sowie Entnahme dynamisch und zentral (siehe Kapitel 2.1.1). 
4.3 Fashion (Zalando) 
Unter dem Marktsegment Fashion fallen die Subsegmente Bekleidungsstücke, Schuhe, Ta-
schen und Accessoires (Statista Digital Market Outlook, 2018b, S. 19). Zalando wurde für 
diese Branche gewählt, da sie Europas führende Online-Plattform für Mode ist (Henkel, 2018, 
o. S.) und mit den Materialflussanbietern Vanderlande und Dematic sowie der Materialfluss-
steuerung von DR. THOMAS + PARTNER innovative Lösungen speziell für das Segment 
 Interne Analyse 
 
Sabina Tozo  16 
 
entwickelt hat. Bei Zalando handelt es sich um ein deutsches Unternehmen, welches im Jahr 
2008 in Berlin gegründet wurde und heute über 300.000 Artikel in 17 Ländern anbietet. 
(Zalando, 2018, o. S.). Die Herausforderung im Modegeschäft liegt in der Handhabung der 
unterschiedlichen Ausführung der Artikel bzgl. Größe und Farbe sowie der Saisonalität der 
Mode. Das Kommissioniersystem von Zalando wird anhand des jüngsten Logistikzentrums in 
Deutschland (Lahr) vorgestellt. In Deutschland gibt es vier Logistikzentren, welche alle in 
gleiche Abteilungen aufgeteilt sind (Schütz, 2018a, o. S.). Das Logistikzentrum in Lahr weist 
eine Größe von über 130.000 m² auf (Opitz, 2018, o. S.) und besteht aus vier Hallen (Henkel, 
2018, o. S.). Zwei dieser Hallen sind ausschließlich für die Kommissionierung vorgesehen 
und werden in diesem Absatz vorgestellt. Die beiden anderen Hallen sind Prozesshallen 
(Henkel, 2018, o. S.), dessen Funktionen im Anschluss erläutert werden.  
Am Wareneingang kommen die Waren in Kartons und auf Paletten gewickelt an. Nachdem 
sie mit dem Flurfahrzeug von einem Mitarbeiter an die Gabelstapler übergeben wurden, er-
folgt der nächste Schritt im Receive (engl.: empfangen) (Schütz, 2018a, o. S.). In diesem wer-
den die einzelnen Artikel für die Einlagerung vorbereitet. Die von dem Wareneingang entge-
gengenommenen Kartons auf Paletten beinhalten homogene Artikel. „Nun wird jeder einzelne 
Artikel mit einem gelben Aufkleber versehen. Auf diesem Qualitätslabel […] ist ein 11-
stelliger Code aufgedruckt, der aus Zahlen und Buchstaben besteht“ (Schütz, 2018b, o. S.). 
Das Qualitätslabel entspricht somit einem hauseigenen Barcode. Dieser wird mit dem aufge-
druckten Strichcode des Herstellers verbunden und durch das Erfassen mit einem Scangerät 
in das Warenwirtschaftssystem aufgenommen. Dieser Vorgang wird in einem Kommissio-
niersystem als „Heirat“ bezeichnet (Martin, 2014, S. 412). Ein Receiver bei Zalando erklärt, 
dass ein Fehler in diesem Schritt den Bestand ebenfalls fehlerhaft mache. Daher sei die Sorg-
falt hier besonders wichtig.  
Nach der Vereinnahmung legt der Mitarbeiter die Artikel in einen Kunststoffbehälter 
(Wannen), welcher die Waren auf der Fördertechnik zu der nächsten Station transportiert. 
Dabei ist jede Wanne ebenfalls im System registriert und weiß daher genau welche Artikel in 
ihr liegen (Schütz, 2018b, o. S.). Wie auch bei Amazon ist der nächste Schritt des Prozesses 
der Stow, wo die einzelnen Artikel nach der statischen Bereitstellung und dezentral in Re-
gale eingelagert werden. Die Kommissionierhallen bestehen aus fünf Ebenen (Henkel, 2018, 
o. S.). Mit der Fördertechnik werden die beladenen Wannen zu den sogenannten Wannen-
Bahnhöfen bewegt. Diese befinden sich auf jeder Ebene und ist die Anlaufstelle der Stower. 
Sie tragen jeweils zwei Wannen auf ihren eigenen Kommissionierwagen. Anschließend su-
chen sie nach dem Prinzip der chaotischen Lagerhaltung nach freien Plätzen in den Regalen. 
Schuhkartons werden in den oberen Reihen der Regale einsortiert, sodass weiterhin lediglich 
die Größe der Textilartikel für die unteren Reihen berücksichtigt werden muss (Schütz, 
2018c, o. S.). Auch Regale für Hängewaren und Taschen gibt es (Johns und Schütz, 2017, o. 
S.). Wurde ein Platz gefunden, werden die Artikel sowie der Barcode an den Fächern des Re-
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gales mit einem Handscanner erfasst und händisch in die Regale gelegt. Somit ist die Infor-
mation über die Lage der Artikel in dem Warenwirtschaftssystem. Anhand eines Bildschirmes 
an den Wannen-Bahnhöfen können die Mitarbeiter erkennen, auf welcher Ebene sich neue 
Wannen befinden. Dadurch können sie ihren Arbeitsplatz selbstständig wechseln (Schütz, 
2018c, o. S.) Das Fortbewegen des Kommissionierers ist demnach eindimensional, aber auf 
mehreren Ebenen.  
Im nächsten Schritt sind die Picker ebenfalls nach dem Prinzip Person-zur-Ware mit der 
Entnahme der Artikel an der Reihe. Der Warenentnahme bei Zalando liegt ein Batchma-
nagement zugrunde. Dieses koordiniert die Ablauforganisation während der Kommissionie-
rung und anschließenden Sortierung. Die Arbeit der Picker beginnt an einem Wannen-
Bahnhof. Dort entnehmen sie genau zwei Wannen und legen sie auf ihren Wannenwagen. Die 
Wannen werden abgescannt und die Picker erhalten auf ihre MDE-Geräte (Mobile Datener-
fassung) eine Liste mit den zu pickendenden Artikeln für diese Wannen. Gleichzeitig wird 
angezeigt, wo sich die Artikel befinden und wie die optimale Route für diese Liste aussieht 
(Schütz, 2018d, o. S.). Dabei handelt es sich nicht um einen einzigen Auftrag, sondern um 
einzelne Artikel mehrerer Aufträge. Die Mitarbeiter bestätigen die Entnahme mit ihren 
Scangeräten und legen die Artikel in die mitgeführten Wannen. Anschließend werden die 
Wannen vom Bahnhof aus in die nächste Halle befördert (Henkel, 2018, o. S.).  
Diese Halle dient als Puffer für die befüllten Wannen. Sie bleiben daher dort nur kurzfristig, 
bis alle Artikel eines Auftrages – ein Batch – zusammengestellt sind. Dafür ist die Halle mit 
einer mehreren kilometerlangen Wannenfördertechnik ausgestattet und hat elf Ebenen mit 
jeweils zwei Gassen. „Die Ebenen in jeder Gasse sind dabei über einen Lift verbunden, der je 
zwei Wannen gleichzeitig aufnehmen kann“ (Henkel, 2018, o. S.). Für das Bewegen auf den 
Ebenen selbst gibt es insgesamt 22 Shuttles. Sind alle Wannen eines Batchs aus allen Kom-
missionierbereichen an dieser Stelle angelangt, gehen sie von dem Shuttlelager weiter an die 
Packstation. Dies geschieht in Form eines zusammenhängenden Wannenzugs, sobald ein pas-
sender Packplatz frei ist. Der Mitarbeiter an der Verpackstation entnimmt den Behältern die 
Artikel und legt sie zu den Bestellungen zusammen, um sie anschließend zu verpacken (Hen-
kel, 2018, o. S.). 
In der letzten Halle befindet sich ein Taschensorter. Dabei handelt es sich um ein automati-
sches Sortiersystem mit etwa 700.00 Taschen und einem gleichzeitigem Zwischenlager (Hen-
kel, 2018, o. S.). Die Taschen können Waren unterschiedlicher Größen und Formen tragen, 
wie unter anderem Hängeartikel oder Kartons (Vanderlande, 2018, o. S.). In ihr werden Wa-
ren gepuffert, bei denen sich eine klassische Einlagerung, wie sie zuvor beschrieben wurde, 
nicht lohnt. Darunter fallen zum einen Schnelldreher. Darunter sind Artikel zu verstehen, die 
bei den Kunden sehr beliebt sind und somit häufiger bestellt werden. Zum anderen werden in 
den Taschen vom Kunden retournierte Artikel zurückgelegt. Dadurch spart sich Zalando den 
 Interne Analyse 
 
Sabina Tozo  18 
 
Umweg über die klassischen Kommissionierhallen (Zalando, 2017, o. S.). Die Ware wird per 
Scanner identifiziert und jeweils mit einer Tasche verheiratet. Nach dieser Bearbeitung wird 
je ein Artikel in eine Tasche gelegt. Die besetzten Taschen rotieren so lange im dynamischen 
Lager bis sie von einem Kunden bestellt werden. Das System kann den nachgefragten Artikel 
somit direkt zu einer Verpackstation weiterleiten. Enthält eine Kundenbestellung weitere Ar-
tikel, die sich nicht im Taschensorter befinden, geht diese Information zu den manuellen 
Kommissionierhallen. Dort werden sie von Pickern aus den statischen Regalen entnommen. 
Abgelegt werden diese Artikel nicht wie zuvor in Wannen, sondern in Taschen. Dadurch kann 
das Sortiersystem die Artikel, die zu einer Bestellung gehören, zusammenführen und so wei-
ter an die Verpackstation befördert werden (Grossón, 2017, o. S.). 
Zalando möchte in Zukunft eine weitere Innovation in der Kommissionierung einführen. Da-
für investierte das Unternehmen in das Münchener Start-up Magazino, welches mobile Robo-
ter für die Intralogistik produziert. Die zentrale Entwicklung liegt dabei in dem Kommissio-
nier-Roboter Toru. Dieser ermöglicht das vollautomatisierte Greifen, Lagern und Ablegen 
von einzelnen Objekten und führt somit erstmals das Kommissionierverfahren Pick-by-Robot 
ein (Produktion, 2018, S. 20). „TORU besteht aus einer mobilen Basis, einer ausfahr- und 
drehbaren Säule mit Greifsystem und einem herausnehmbaren Regal“ (Magazino, o. D, o. S.). 
Die Roboter nehmen aufgrund der 3D-Kameras und zahlreichen Sensoren ihre Umgebung 
wahr. Sie können quaderförmige Objekte mit einem Maximalgewicht von zwei kg einlagern 
und im Zuge einer Bestellung wieder aus dem Regal entnehmen. Im Fashionsegment trifft 
dies z.B. auf Schuhkartons zu (Textilwirtschaft, 2018, o. S.). In dem integrierten Ablageregal 
können bis zu 30 Objekte zwischengelagert werden. Im Anschluss bringt Toru diese zu der 
nächsten Arbeitsstation oder auch direkt zu der Versandstation. Die Betriebszeit beträgt bis zu 
16 Stunden und der Roboter kann bis zu 1,5 m/s überwinden. Die Bauhöhe beträgt im einge-
fahrenen Zustand ca. 1,90 m und im ausgefahrenen Zustand ca. 2,90 m (Magazino, o. D, o. 
S.). 
4.4 Lebensmittel & Drogerie (Tesco; DocMorris) 
Diese Branche unterteilt sich nach dem eCommerce-Report (Statista Digital Market Outlook, 
2018b, S. 3) in die Subsegmente Lebensmittel und Getränke sowie Drogerie und Gesundheit. 
Die Segmentgröße beträgt derzeit 157,53 Milliarden Euro, wobei die beiden genannten Sub-
segmente einen etwa gleich großen Anteil haben. Mit einer prognostizierten Wachstumsrate 
von 11,1 % jährlich bis zum Jahr 2022 ist es das am schnellsten wachsende E-Commerce 
Segment (Statista Digital Market Outlook, 2018b, S. 64). Daher wurden für diesen Abschnitt 
zwei Unternehmen gewählt. Speziell für den Lebensmittelhandel wird das Kommissioniersys-
tem der britischen Supermarktkette Tesco vorgestellt. Anschließend folgt das Kommissionier-
system der niederländischen Onlineapotheke DocMorris. 
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Die Kommissionierung im Lebensmittelbereich hat aufgrund des Frischesortiments eine be-
sondere Herausforderung. Es handelt sich dabei um sogenannte temperaturgeführte Ware, da 
sie entweder gekühlt oder tiefgekühlt werden muss (Vahrenkamp und Kotzab, 2012, S. 116). 
Auch während der Kommissionierung muss eine ununterbrochene Kühlkette sichergestellt 
werden. Tesco erzielte im Jahr 2017 mit 2.866,2 Mio. Euro den höchsten Nettoumsatz in dem 
Lebensmittelbereich im E-Commerce weltweit (EcommerceDB, 2017, o. S.). Daher wird an-
hand dieses Unternehmens gezeigt, wie die Kommissionierung im E-Commerce mit Lebens-
mittel gestaltet wird. Tesco besitzt sechs sogenannter DotCom-Distributionszentren, welche 
ausschließlich für den E-Commerce betrieben werden. Für den Vergleich wird das Zentrum in 
Erith aus der Londoner Region herangezogen.  
Das benannte Lagerhaus von Tesco hat eine Größe von 120.000 m² und nimmt eine Zonung 
vor (Mart, 2013, S. 17). Dieses Zonenkommissioniersystem ermöglicht hier den effizienten 
Umgang mit Trocken-, Kühl- und TK-Ware. „Die Artikel aus den unterschiedlichen Tempera-
turzonen werden getrennt kommissioniert und erst vor der Auslieferung zusammengeführt, 
um eine unterbrechungsfreie Kühlkette zu garantieren“ (Grossón, 2017b, o. S.). Jedem Kun-
den ist ein Auftragsbehälter zugeordnet. Dieser wird aufeinanderfolgend von dem Lagerver-
waltungssystem durch die verschiedenen Kommissionierzonen geleitet (Kapell, 2013, S. 46). 
In jeder Zone pickt ein Mitarbeiter die bestellten Lebensmittel und ordnet sie anschließend 
dem Auftragsbehälter zu. Tesco verwendet in dem Distributionszentrum Materialflusstechnik 
von Dematic. Einige Kommissionierstationen sind mit der Anlage namens RapidPick ausge-
stattet. Der Kommissionierer hat dabei einen festen Platz, welcher ergonomisch höhenver-
stellbar ist. Die Anlage befördert mehrere Behälter an diese Position – einen Quell- und meh-
rere Zielbehälter (Dematic Europa, 2013, o. S.; Grossón, 2017b, o. S.). In der Mitte befindet 
sich der Quellbehälter, der mit bereitgestellten Lebensmitteln befüllt ist. Links und rechts da-
neben liegen die leeren Zielbehälter, die je einem Auftrag zuzuordnen sind. Ein Display über 
den Quellbehälter gibt genaue Anweisungen, welche Menge eines Produktes in welchen Auf-
tragsbehälter muss. Vor jedem dieser Behälter ist ein kleines Lichtdisplay mit einem Knopf 
daneben integriert. Das Licht leuchtet so lange bis der Kommissionierer die Abgabe des Pro-
duktes in den Behälter mit einem Knopfdruck bestätigt (f+h Fördern und Heben, 2011, S. 
480). Diese Art der Bestätigung entspricht dem Kommissionierprinzip Pick-by-Light. „Ab-
geschlossene Auftragsbehälter werden nach Bestätigung des Kommissioniervorgangs automa-
tisch auf eine Förderstrecke abgezogen“ (f+h Fördern und Heben, 2011, S. 480). Parallel zum 
Kommissioniervorgang werden neue leere Zielbehälter automatisch auf die freien Pickplätze 
geparkt.  
An Kommissionierstationen andere Lagerzonen, wie beispielsweise beim Brot, erfolgt der 
Prozess ohne RapidPick. Dort stehen die Mitarbeiter mit einem Datenfunkterminal am 
Handgelenk vor einer Fördertechnik (Grossón, 2017b, o. S.). Dabei handelt es sich um ein 
Display, worüber die Mitarbeiter Anweisungen und Informationen zu den Bestellungen erhal-
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ten. Auf der Fördertechnik befinden sich Auftragsbehälter, die nacheinander vor den Kom-
missionierern zum Stehen kommen. Der Behälter wird gescannt und auf dem Display er-
scheint die Anweisung, welches Brot dieser Kunde bestellt hat. Über der Fördertechnik sind 
Fächer angebaut, auf denen sich die Produkte dieser Zone befinden. Der Mitarbeiter entnimmt 
die bestellten Produkte manuell und bestätigt dies mit dem Scanner (Kapell, 2013, S. 46).. 
Anschließend rollt die Fördertechnik den nächsten Behälter an die Station.  
In der Kühlzone lagern die Lebensmittel in Gefrierschränken, wie sie aus größeren Super-
märkten bekannt sind. Die Kommissionierer haben einen Wagen mit mehreren Behältern und 
Plastiktüten. Sie erhalten ebenfalls wie in der Zone zuvor Anweisungen über den mobilen 
Datenfunkterminal. Nachdem die Lebensmittel aus den unterschiedlichen Kommissionier-
zonen entnommen wurden, werden sie in der Multishuttle-Anlage zwischengelagert. Dieses 
funktioniert wie bei Zalando mit Hilfe von Shuttles auf jeder Ebene, die sich entlang einer 
Fahrschiene zu den Lagerplätzen bewegen können. Die Ebenen werden anhand von Lifts ver-
bunden (Grossón, 2017b, o. S.). „Sobald eine Tour fertig geplant und kommissioniert ist, 
werden die Behälter in der richtigen Auftragsreihenfolge zu einer der Transporter-
Ladestationen des Logistikzentrums gebracht und verladen“ (Grossón, 2017b, o. S.). Da die 
Bestellungen in den Auftragsbehältern zu den Kunden transportiert werden (Grossón, 2017b, 
o. S.), findet keine gesonderte Verpackung mehr statt.  
Das zweite Subsegment der Branche bildet der Bereich Gesundheit und Drogerie. Für diesen 
wurde die Onlineapotheke DocMorris gewählt, da sie mit 98 % fast ausschließlich nur Pro-
dukten aus dem genannten Subsegment anbietet. Außerdem ist DocMorris der größte Spezia-
list im deutschen E-Commerce Markt für Drogerieprodukte und gleichzeitig Europas größte 
Onlineapotheke (Statista Digital Market Outlook, 2018b, S. 77). Das Logistikzentrum von 
DocMorris liegt in Heerlen in den Niederlanden direkt an der deutschen Grenze zu Aachen 
(Laermann, 2018, S. 6). Auf 30.000 m² befinden sich sowohl das Logistikzentrum als auch 
der Verwaltungssitz (DVZ, 2014, o. S.). 
Im Handel mit Medikamenten ist die Sorgfalt eines der wichtigsten Aspekte, denn ein fal-
sches Medikament könnte gesundheitliche Folgen für den Kunden haben. Bei der Bestellung 
von rezeptpflichtigen Medikamenten, muss der Kunde demnach sein originales Rezept per 
Post an das Unternehmen senden. Sobald dieses Rezept eingegangen ist und es von den phar-
mazeutischen Mitarbeitern auf Übereinstimmung mit der Bestellung überprüft wurde, kann 
die Bestellung bearbeitet werden (DocMorris, 2018a, o. S.).  
Im Wareneingang bei DocMorris werden die Waren zunächst auf Verfalldaten geprüft, bevor 
sie vereinnahmt werden (DVZ, 2005, o. S.). Die anschließende Bereitstellung der Medika-
mente erfolgt nach dem Prinzip Person-zur-Ware mit der Unterstützung von Förderbändern. 
Die einzelnen Medikamentenpackungen werden in blauen Kunststoffbehältern. Von Station 
zu Station bewegt. An diesen sind Mitarbeiter für die händische Einlagerung zuständig. Zu 
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berücksichtigen ist dabei, dass Medikamente eine unterschiedliche Temperaturempfindlich-
keit haben. Einige Medikamente, wie Insulin, müssen einer durchgehenden Kühlkette unter-
liegen, wobei andere Medikamente (Zäpfchen) nur vor Sonneneinstrahlungen geschützt wer-
den müssen (DocMorris, 2018b, o. S). Daher wird in der Lagerhalle auch eine Zonung mit 
den Temperaturstufen vorgenommen (Personato, 2016, o. S.). Die Lagerung der Medika-
mente erfolgt auf verschiedenen Wegen.  In einem Teil der Halle lagern Kartons, die bis unter 
die Decke reichen. In einem lagern die einzelnen Medikamentenpackungen in kleineren 
Kunststoffbehältern (Laermann, 2018, S. 6). Die Kartons werden mit Hilfe eines seitlichen 
Gabelstaplers von einem Teil in den anderen Teil der Halle transportiert (Personato, 2016, o. 
S.). In diesem Fall liegt eine eindimensionale Fortbewegung des Kommissionierers vor. Die-
ser verbleibt trotz der Entnahme aus der Höhe an einem festen Standpunkt und bewegt sich 
daneben auf einer Ebene (siehe Kapitel 2.1.1). Es gibt eine zentrale Stelle für die Kommissio-
nierung zwischen den Regalen, die als Insel einer Förderanlage gesehen werden kann. Diese 
Insel trägt Behälter auf sich, die je einem Auftrag zuzuordnen sind. Der Kommissionierer 
scannt den Behälter und bekommt anschließend Informationen über die Bestellung. Auch sagt 
ihm das System in welchem Regal und in welchem Fach sich das bestellte Medikament befin-
det. Der Kommissionierer begibt sich zu dieser Stelle und entnimmt den Artikel aus einem 
kleinen blauen Behälter, welcher ebenfalls gescannt wird. Dadurch ist die Entnahme des Me-
dikaments bestätigt. Daraufhin wird dieses in den dafür vorgesehenen Behälter gelegt. Jeder 
Auftrag wird hier im Einzelnen und nacheinander abgearbeitet (f+h Fördern und Heben, 2018, 
o. S.). Dadurch wird das Risiko verhindert, dass Medikamente falsch entnommen, vertauscht 
oder vergessen werden.  
Durch das kleine Volumen dieser Produkte, wird im Vergleich zu den bisher vorgestellten 
Unternehmen generell weniger Lagerfläche für die Regale genutzt. Daher besteht hier auch 
die Möglichkeit einer einzelnen Bearbeitung. Für das Scannen bei der Kommissionierung 
werden bei DocMorris zwei verschiedene Techniken eingesetzt. Zum einen ist das der soge-
nannte Unterarm-Scanner. Dabei handelt es sich um ein Gerät, welches fest am Unterarm 
sitzt. Darauf ist wie auch bei Handscannern ein Display integriert, das Informationen anzeigt. 
Damit verbunden ist ein kleineres Teil, welches wie ein Ring an einem Finger getragen wird. 
Darin befindet sich die Scanneinrichtung. Die zweite Technik, die verwendet wird, ist eine 
Datenbrille von der Firma Picavi (Laermann, 2018, S. 6). Dabei handelt es sich um Brillen, 
die vom Kommissionierer getragen werden. Auch hier befindet sich zusätzlich ein Scanner an 
einem Finger. Der Kommissionierer scannt damit einen Code und erhält die Informationen 
direkt auf der Brille – direkt im Blickfeld. „Dabei werden alle relevanten Informationen wie 
Standort der Ware, Menge oder Farbe über ein kleines Display angezeigt“ (Laermann, 2018, 
S. 6). Die Daten können somit auch graphisch dargestellt werden. Das Prinzip mit dem Ein-
satz von Datenbrillen wird Pick-by-Vision genannt.  
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Nachdem ein Auftragsbehälter fertiggestellt wurde, wird dieser ein Stück nach hinten gescho-
ben, sodass sie auf der Fördertechnik zur nächsten Station gebracht werden kann. Dort stehen 
Mitarbeiter bereit, um die kommissionierten Medikamente gemäß den Anforderungen zu ver-
packen. Medizin, die einer ununterbrochenen Kühlkette unterliegen muss, wird von speziellen 
Lieferanten entgegengenommen (DocMorris, 2018b, o. S.) 
4.5 Möbel & Haushalt (Otto) 
”Das Segment Möbel & Haushalt umfasst im E-Commerce den Vertrieb von großen Möbel-
stücken, Haushaltswaren und Dekoartikel sowie großen und kleinen elektrischen Haushaltsge-
räten wie Kühlschränken oder Mikrowellen” (Statista Digital Market Outlook, 2018b, S. 49). 
Der Segmentgröße wird bis zu dem Jahr 2022 ein Wachstum von etwa 160 Milliarden Euro 
prognostiziert (Statista Digital Market Outlook, 2018b, S. 48). Damit ist sie eines der am 
schnellsten wachsenden  Branchen im E-Commerce (Statista Digital Market Outlook, 2018b, 
S. 4). Zu der Veranschaulichung eines Kommissioniersystemes wird in diesem Zusammen-
hang das neuste Logistikzentrum für das Unternehmen Otto genauer betrachtet. „OTTO [ist] 
eines der erfolgreichsten E-Commerce-Unternehmen Europas; und Deutschlands größter On-
linehändler für Möbel und Living“ (Otto, 2018, o. S.). Eines der neusten Logistikzentren be-
findet sich in Löhne. Betrieben wird dieses nicht von Otto selbst, sondern von ihrer Tochter-
firma Hermes. In dem Logistikzentrum in Löhne werden für Otto fast ausschließlich Groß-
stücksendungen wie Sofas, Waschmaschinen und Flachbildfernseher für den Kunden kom-
missioniert (Granzow, 2016, o. S.). Daher eignet sich das Kommissioniersystem dieses Lagers 
besonders gut für das Segment Möbel & Haushalt. Die Fläche des Logistikzentrums beträgt 
insgesamt 100.000 m² (Granzow, 2016, o. S.). 
Das Logistikzentrum hat drei zentrale Bereiche. Der erste Bereich umfasst die Anlieferung 
und Einlagerung (Windmöller, 2016, o. S.). In der Warenannahme werden die Paletten mit 
den großen Einheiten von einem Mitarbeiter mit Hilfe eines Gabelstaplers aus den Lkws ent-
nommen (Hermes Europe, 2016, o. S.). Ein Teil der Ware wird palettiert und damit für die 
Lagerung in dem Regal vorbereitet. Manche Waren, z. B. Kühlschränke, werden mit Klam-
merstaplern direkt aufeinandergestapelt (Windmöller, 2016, o. S.). Klammerstapler sind eine 
Sonderform von Gabelstaplern. Sie besitzen Greifarme, mit denen sie auch unpalettierte Ob-
jekte heben und bewegen können (Staplerberater, o. D., o. S.). Die dafür genutzte Fläche wird 
Pulkfläche genannt (Windmöller, 2016, o. S.). Im nächsten Schritt werden die Paletten von 
einem nächsten Mitarbeiter weiter zu den Palettenregalen transportiert (Hermes Europe, 
2016, o. S.). Diese sind etwa zehn Meter hoch und umfassen rund 54.000 Palettenstellplätze. 
Für die Einlagerung kommen in dem Logistikzentrum Schubmaststapler zum Einsatz (Wind-
möller, 2016, o. S.). Dabei handelt es sich um Fahrzeuge, die einem Gabelstapler ähneln. Der 
Unterschied hierbei ist, dass die Schubmaststapler weiter in die Höhe gehen und somit an die 
obersten Ebene gelangen können (Still, o. D., o. S.).  
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Mit dem gleichen Gerät wird die Ware nach einem Bestelleingang auch wieder entnommen 
und anschließend in den zweiten Bereich des Logistikzentrums transportiert. Dort befindet 
sich die Hauptumschlagsbasis (Hub) von Hermes. Die Kommissionierer setzen die entnom-
menen Waren auf einer Fläche ab. Darauffolgend übernehmen die Mitarbeiter vom Hermes-
Einrichtungs-Service das Beladen der Lkws und fahren diese zu einer Niederlassung in 
Deutschland (Windmöller, 2016, o. S.). Eine weitere Verpackung findet in der Regel nicht 
mehr statt, da sich die großen Waren bereits in Kartons befinden oder mit Folie umwickelt 
sind(Hermes Europe,2016, o. S.). Von dem Logistikzentrum werde auch nicht direkt zum 
Endkunden geliefert (Windmöller, 2016, o. S.). Da in dem gesamten Lager keine Automati-
sierung der Prozesse erfolgt, finde hier die Kommissionierung ausschließlich nach dem Prin-
zip Person-zur-Ware statt. Außerdem sind die Bereitstellung sowie die Entnahme der Waren 
statisch und dezentral. 
4.6 Spielzeug, Hobby & DIY (myToys; Thomann) 
„Das Segment umfasst den Onlinehandel mit physischem Spielzeug und Kleinkind- und Ba-
byprodukten, mit Sport- und Outdoorartikeln, Hobbyprodukten wie Musikinstrumenten, Bü-
robedarf sowie Produkte aus den Bereichen Garten, Heimwerken und Haustiere“ (Statista 
Digital Market Outlook, 2018b, S. 80). DIY steht in diesem Zusammenhang für „Do it your-
self“. Diese Branche ist nach Elektronik & Medien die zweitgrößte. Sie weist eine Segment-
größe von 315,29 Milliarden Euro auf und wird bis zum Jahr 2022 um etwa 60 % wachsen. 
Auch für dieses Segment werden zwei Unternehmen ausgewählt, da es die meisten Subseg-
mente hat. Die beiden deutlich größeren sind dabei zum einen Spielzeug und Baby sowie 
Hobby und Schreibwaren. Für ersteres dient der Onlinehändler für Spielwaren myToys. Für 
das andere Subsegment wird der Musikalienhändler Thomann herangezogen.  
MyToys ist nach Amazon mit einem Umsatz von 197,5 Mio. Euro in dem Jahr 2017 der um-
satzstärkste Onlineshop in dem Spielzeug- und Babysegment in Deutschland (ecommerceDB, 
2018b, o. S.). In diesem Abschnitt bleibt Amazon unberücksichtigt (siehe Kapitel 4.1). Der 
Standort hat eine Lagerfläche von etwa 75.000 m ² (Semmann, 2016, o. S.). Der folgend be-
schriebene Prozess beruht auf dem Imagefilm von myToys. Der Prozess in dem Logistikzent-
rum bei Frankfurt beginnt mit dem Wareneingang. Die Paletten werden mit einer Elektro-
ameise aus dem Lkw entladen und in dem angrenzenden Bereich zum Sammeln bereitgestellt. 
Die Lieferscheinpapiere werden separat in einem Wareneingangsbüro bearbeitet. Dort wer-
den sie am Computer gebucht und die Wareneingangslisten erstellt. Sobald dies geschehen 
ist, werden die Paletten mit den Wareneingangslisten händisch bestückt. Anschließend kön-
nen sie mit einer Ameise zur Vereinnahmung gebracht werden. Dort packt ein Mitarbeiter die 
Kartons aus und macht einen Vergleich bzgl. der Quantität und kontrollieren auch die Qualität 
der Artikel. Die einzelnen Produkte werden aus den Lieferkartons ausgepackt. Die Erfassung 
der Artikel geschieht mit einem üblichen Scanner. Anschließend werden sie nach der Verein-
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nahmung nach Artikeln sortiert in eigene Kartons gelegt. Darauf werden Aufkleber mit In-
formationen über den Inhalt befestigt. Vor dem Arbeitsplatz dieses Mitarbeiters befindet sich 
eine Nachschubtransportanlage. Dabei handelt es sich um eine Förderanlage, die zu dem 
automatischen Kleinteilelager (AKL) führt (Prey, 2017, o. S.).  
Sobald ein Artikel für einen Kundenauftraf benötigt wird, wird er aus dem AKL herausbeför-
dert. Die Nachschubtransportanlage kann den Karton anhand des aufgeklebten Aufklebers zu 
einem optimalen Zielbahnhof transportieren, wo ein Mitarbeiter für die Entnahme bereitsteht. 
Er trägt den Karton auf seinen Kommissionierwagen und bringt ihn an die dafür vorgesehene 
Stelle. Der leere Karton im Fachregal wird entnommen und der soeben erhaltene volle Karton 
ersetzt ihn. Somit steht das Produkt für die nächsten Aufträge zu Verfügung. Neben dem AKL 
gibt es noch einen Bereich für die Lagerung größerer Artikel. Dort dient ein Breitgang Hoch-
regal für Paletten der Lagerung. Die Paletten werden hier zum einen von einem Schubmast-
fahrer oder mittels eines automatischen Regalbediengerätes (RBG) ein- und ausgelagert (Prey, 
2017, o. S.). Ein automatisches RBG ist ein Schienenfahrzeug, das den Kommissionierer so-
wohl in horizontaler als auch vertikaler Richtung bewegen kann (Ten Hompel et al., 2011, S. 
22) In diesem Fall ist die Bewegung des Kommissionierer zweidimensional.  
Im nächsten Schritt erfolgt die Entnahme der Artikel. Die Kommissionierer ist in dem Be-
reich der Fachregale unterwegs. An einer zentralen Stelle steht ein Computerbildschirm, an 
dem sich die Kommissionierer die Aufträge abholen können. Sie scannen auf ihrem Zettel den 
Barcode für den entsprechenden Auftrag. Anschließend bereiten sie ihren Batchzettel vor und 
holen sich einen Kommissionierwagen. Dann wird der Auftrag von oben nach unten der Rei-
he nach bearbeitet. Bei der Entnahme werden die Artikel bei myToys nicht gescannt. Stattdes-
sen wird die Artikelnummer mit der Nummer auf dem Auftragszettel von den Mitarbeitern 
selbst verglichen. Eine Kommissioniererin sagt, es sei wichtig, dass erstens überhaupt nach 
dem richtigen Artikel gesucht wird und dann die richtige Nummer zum Abgleich angeschaut 
wird (Prey, 2017, o. S.). Durch die klare Abgrenzung der Aufträge innerhalb eines Kommis-
sionierrundganges handelt es sich hier um eine auftragsbezogene Kommissionierung. So-
bald der Auftrag fertig gestellt ist, wird der Wagen an eine vorgesehene Station abgestellt. Im 
nächsten Schritt werden die Artikel aus den Wägen genommen und anschließend in die Ver-
sandverpackung gelegt. Dafür steht ein Mitarbeiter, welcher Putter genannt wird, erneut an 
der Förderanlage. Darauf befinden sich bereits aufgefaltene Kartons mit einer bedruckten 
Nummer. Die Mitarbeiter können anhand dieser Nummer die einzelnen Artikel den Verpa-
ckungen zuordnen. Im letzten Schritt gehen die fertiggestellten Sendungen zum Warenaus-
gang, wo die Lkws zum Abtransport bereitstehen (Prey, 2017, o. S.). Die Kommissionierung 
erfolgt bei myToys zum größten Teil nach dem Prinzip Person-zur-Ware. Die Abschnitte über 
die Anlagen entsprächen dem Prinzip Ware-zur-Person.  
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Thomann ist Europas größter Musikinstrumentenhändler im E-Commerce (Kempcke, 2016b, 
S. 40). Das Logistikzentrum liegt in einem kleinen Dorf bei Bamberg und ist „für Musikin-
strumente, Licht- und Beschallungsanlagen sowie Tonstudioeinrichtungen“ (Kempcke, 
2016b, S. 40) zuständig. Das Lager hat eine Größe von 20.000 m ² (Kempcke, 2016b, S. 41). 
 Nach der Warenanlieferung werden die Paletten mit einer elektrischen Ameise aus dem Lkw 
entnommen und im Ganzen direkt auf die Förderanlage gestellt (musikmachen.de, 2016, o. 
S.). Danach wird zunächst zwischen großen und kleinen Teilen unterschieden (Materialfluss, 
2013, S. 44). Die großen Teile, wie z. B. Gitarren, werden mit der Förderanlage samt Palette 
direkt zu einem automatischen Palettenlager gebracht. Für die Ein- und Auslagerung sind 
unter anderem fünf automatische RBG vorhanden, welche die Paletten automatisch von der 
Förderanlage erhalten (TGW Logistics Group, 2017, o. S.). Die Kommissionierung der gro-
ßen Teile erfolgt von einem manuell zu bedienendem Regal. Hier lagern die Teile teils noch 
auf Paletten und teils als Einzelstücke. Es „stehen Kommissionierwagen und Stapler mit 
Funkterminals zur Verfügung, die anzeigen, welches Regal angefahren werden muss“ 
(Kempcke, 2016b, S. 40 f.). Die Bestätigung der Entnahme erfolgt mit einem Handscanner. 
Es befinden sich Aufkleber an den Regalböden, die gescannt werden (TGW Logistics Group, 
2017, o. S.). Im nächsten Schritt schiebt der Kommissionierer seinen Wagen zur Arbeitsstati-
on. In diesem Bereich erfolgt die Kommissionierung nach dem Prinzip Person-zur-Ware und 
statisch. Die einzelnen Artikel werden dann gescannt und erhalten einen Aufkleber mit einem 
Barcode. Anschließend werden sie in einen Auftragspuffer – den Sorter-Loop – geschleust 
(Kempcke, 2016b), welcher im weiteren Verlauf noch einmal aufgegriffen wird.  
Die Kommissionierung der kleinen Teile erfolgt vollautomatisiert und dynamisch. Sie wer-
den bei der Vereinnahmung in Kunststoffbehälter abgelegt, welche mit einem Code signiert 
beklebt sind. Anschließend geht es für die Behälter in ein AKL. In dem AKL wird noch ein-
mal unterschieden zwischen Schnell- und Langsamdrehern (Kempcke, 2016b, S. 41). 
Schnelldreher sind Güter, die eine große Umschlagshäufigkeit und somit eine geringere La-
gerzeit haben. Daher sollten diese Art von Gütern auch leicht erreichbar sein (Vahrenkamp 
und Kotzab, 2012, S. 176). Langsamdreher sind demnach Güter die eine geringere Um-
schlagshäufigkeit und eine längere Lagerzeit haben. Die Kommissionierung der Schnelldreher 
wird dabei an Durchlaufkanälen durchgeführt (Kempcke, 2016b, S. 41). Diese befinden sich 
seitlich eines AKLs und bieten eine permanente Warenverfügbarkeit. Daher ist das AKL 
selbst für die Schnelldreher als Zwischenpuffer zu sehen, welches dem Nachschub der Durch-
laufkanäle dient (Arnold, 2007, S. 175). Ein Durchlaufkanal ist vergleichbar mit einer etwas 
längeren Gasse. In dieser befinden sich links und rechts Anlagen. In dem hinteren Bereich 
befinden sich über mehrere Ebenen die Behälter mit den Schnelldrehenden Waren. Der vorde-
re Bereich hat zwei Ebenen. Nach oben kommen die Behälter mit den bestellten Artikeln. 
Unten liegen leere Behälter bereit, die den Aufträgen zuzuordnen sind (musikmachen.de, 
2016, o. S.). „Die geforderten hohen Kommissionierleistungen, die an der Seitenfront durch 
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mehrere Mitarbeiter erbracht werden können, werden durch beleglose Anzeigesysteme […] 
erreicht“ (Arnold, 2007, S. 175). Anhand eines Lichtes erkennt der Mitarbeiter aus welchem 
Behälter er etwas entnehmen soll. Er bewegt sich zu Fuß zu dieser Stelle und entnimmt den 
Artikel (musikmachen.de, 2016, o. S.). Sobald dies geschehen ist, quittiert er die Entnahme 
mit einem Tastendruck. Der entnommene Artikel wird dann in einen vorgesehenen Kunden-
behälter gelegt. Der nächste zu entnehmende Artikel wird anhand einer neu aufleuchtenden 
Lampe kenntlich gemacht (Arnold, 2007, S. 175). Es handelt sich somit, wie auch bei Ama-
zon und Tesco, um die unterstützende Kommissioniertechnik Pick-by-Light. Anschließend 
werden die fertigen Behälter auch in den Sorter-Loop geschleust. 
„Für die Langsamdreher stehen fest zugeordnete separate Ware-zum-Mann Arbeitsplätze zur 
Verfügung“ (Kempcke, 2016b, S. 41). Die Kommissionierung an sich funktioniert hier auch 
wie bei den Schnelldrehern, nur dass die Mitarbeiter nicht laufen müssen. Die Behälter mit 
den zu entnehmenden Artikeln halten direkt an dem Kommissionierplatz (musikmachen.de, 
2016, o. S.). Auch hier erfolgt die Kommissionierung anhand von Pick-by-Light. Diese Be-
hälter gelangen ebenfalls in den Sorter-Loop. Dort puffern die Artikel eines Auftrages aus den 
verschiedenen Zonen so lange, bis der Auftrag komplett fertig gestellt ist. Der Sorter-Loop 
führt nach Fertigstellung eines Auftrages die einzelnen Teile zusammen und führt diese weiter 
zur Verpackungsstation (TGW Logistics Group, 2017, o. S.). Es gibt zwei vorgesehene Berei-
che. Zum einen gibt es den Verpackungsbereich für größere Aufträge – ob „Pakete mit größe-
ren Abmessungen […] [oder] Aufträge, die aus einer größeren Stückzahl bestehen“ (Kemp-
cke, 2016b, S. 41). Kleinere Aufträge, die ausschließlich aus dem AKL stammen und insge-
samt ein kleineres Volumen haben, werden in einem separaten Bereich verpackt (Kempcke, 
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5 Vergleich 
Dieses Kapitel entspricht der dritten Phase des vorgestellten Prozessen aus Abbildung 2. Hier 
werden die verschiedenen Systeme miteinander verglichen. Zunächst wird dafür eine 
zusammenfassende Tabelle erstellt. Im Anschluss werden die daraus gezogenen Ergebnisse 
aufgeführt. 
5.1 Zusammenfassung 
In dem vorangegangenen Kapitel wurden alle Marktsegmente sowie die repräsentativen Un-
ternehmen mit ihren Kommissioniersystemen vorgestellt. Die folgende Tabelle dient dem 
Vergleich dieser Systeme. Die Branchen, bei denen zwei Unternehmen vorgestellt wurden, 
sind in dieser Tabelle ebenfalls nach ihren Subsegmenten aufgespaltet. Um den Vergleich 
besser darstellen zu können, wurden Merkmale ausgewählt, dessen Ausprägungen bei fast 
allen Unternehmen bekannt sind. Gleichzeitig sind diese Merkmale auch Aspekte, die ein 
Kommissioniersystem im Kern beschreiben. Daher eignen sie sich für den Vergleich beson-
ders gut.  
Die Produktgröße und Besonderheiten der Produkte wurden gewählt, da diese Eigenschaft die 
verschiedenen Branchen im Grunde unterscheidet. Das nächste Merkmal ist, ob technische 
Anlagen verwendet werden und wenn ja, welche das sind. Das Kommissionierprinzip be-
schäftigt sich damit, ob die Bereitstellung bzw. Entnahme manuell oder automatisch geschieht 
und es sich infolgedessen um das Prinzip Ware-zur-Person oder Person-zur-Ware handelt. Die 
beiden letzten Merkmale sind der Einsatz von Pick-by-Technologien und ob eine Zonung der 
Produkte innerhalb des Lagers vorgenommen wird. 
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Die Tabelle wird auf der nächsten Seite fortgesetzt  
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Tabelle 2 Vergleich Kommissionersysteme 
5.2 Ergebnisse 
Das Vorgehen bei der Ergebnisdartstellung orientiert sich an den Eigenschaften aus Tabelle 2.  
In der Produktgröße gibt es viele Parallelen. Die meisten Unternehmen im E-Commerce ver-
kaufen kleine bis große Artikel, wobei das Hauptgeschäft mit den kleineren Artikeln betrieben 
wird. Eine Ausnahme stellt dabei Otto dar. Otto vertreibt große Produkte, die von einer 
menschlichen Kraft nicht getragen werden können. Für die Auslieferung werden daher immer 
zwei Kräfte benötigt. DocMorris vertreibt ausschließlich kleinere Artikel, da Medikamente im 
Allgemeinen auch kleine Verpackungen haben. 
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Auch bei den technischen Anlagen kann gesagt werden, dass alle Unternehmen bis auf Otto 
eine Förderanlage besitzen, auf der die Güter zwischen den Stationen innerhalb eines Lagers 
transportiert werden können. Bei Otto geschieht dies aufgrund der Größe der Waren manuell 
mit verschiedenen Fahrzeugen wie Gabelstapler oder Schubmaststapler, was dem Prinzip Per-
son-zur-Ware entspricht.  
Als nächstes kann aus der Tabelle geschlossen werden, dass von den Unternehmen, die eine 
Förderanlage besitzen, DocMorris das einzige Unternehmen ohne eine weitere Anlage ist. Die 
ist womöglich auf die Größe der einzelnen Verpackungen zu schließen. Außerdem sind die 
Bestellungen im Bereich Gesundheit ebenfalls kleiner (siehe Kapitel 4.3), wodurch weitere 
Anlagen nicht als nötig erscheinen. Da die Mitarbeiter somit selbstständig zu Fuß für die Ent-
nahme der Waren unterwegs sind, entspricht dies ebenfalls dem Prinzip Person-zur-Ware.  
Im Bereich Lebensmittel und Spielzeug & Hobby dienen weitere technische Anlagen vor al-
lem der Zwischenlagerung und Sortierung. Dieses Marktsegment vertreibt vor allem viele 
kleine Teile. Bei beiden vorgestellten Unternehmen wird daher das AKL genutzt. Zusätzlich 
kann das AKL an besondere Anforderung eines Unternehmens erweitert bzw. angepasst wer-
den. Bei Thomann wäre dies z. B. die Differenzierung zwischen den Schnell- und Langsam-
drehern und dem weiteren Einsatz von Durchlaufkanälen. Die abgegrenzte Kommissionierung 
scheint bei einer großen Anzahl an kleinen Teilen vorteilhaft.  
Das Marktsegment Fashion hat neben den verschiedenen Ausprägungen eines Artikels noch 
die Besonderheit, dass es eine hohe Retourenquote gibt. Daher bietet es sich in diesem Seg-
ment an, einen gesonderten Prozess zu integrieren. Zalando tut dies mit dem Taschensorter, 
bei dem nach dem Prinzip Ware-zur-Person kommissioniert wird. In Hauptkommissionierung 
wird allerdings noch manuell nach dem Prinzip Person-zur-Ware transportiert. Auch der Ein-
satz von Robotern wird in diesem Zusammenhang betrachtet. Der geplante Einsatz von 
TORU bei Zalando hält ebenfalls Vorteile bereit. Dieser kann mit Menschen zusammenarbei-
ten und sie für bestimmte Produktgruppen entlasten. Hierbei handle es sich dann um das 
Kommissionierprinzip Roboter-zur-Ware.  
Um das gleiche Prinzip handelt es ebenfalls bei Amazon im Bereich Elektronik & Medien. 
Der Roboter von Kiva ermöglicht es die Kommissionierleistung in dem Lager zu erhöhen. 
Die bestellten Artikel gelangen schneller an einen Kommissionierplatz und Wege entfallen für 
den Mitarbeiter. Nichtsdestotrotz hat Amazon auch noch Logistikzentren, in denen nach dem 
Prinzip Person-zur-Ware kommissioniert wird.  
Bei den Pick-by-Technologien ist zu erkennen, dass der Scanner den meisten Einsatz hat. Er 
wird in den Marksegmenten Elektronik & Medien, Fashion, Lebensmittel & Drogerie, sowie 
Spielzeug & Hobby verwendet. Dies lässt darauf schließen, dass der Scanner branchen- und 
artikelunabhängig für die Bestätigung in der Entnahme verwendet werden kann. Für Otto 
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konnte der Literatur keine eindeutige Technik entnommen werden, weshalb diese Branche in 
diesem Zusammenhang unberücksichtigt bleibt. Pick-by-Light ist in dem Vergleich als zweit-
beliebteste Technik hervorgetreten. Sie wird vor allem bei der Verwendung bei Kunststoffbe-
hältern in der Kommissionierung verwendet. Die zu kommissionierenden Artikel befinden 
sich in diesen und müssen nacheinander entnommen werden. In den vorgestellten Systemen 
befinden sich zumeist eher kleinere Teile in den Behältern. Daher kann gesagt werden, dass 
die Pick-by-Light Technik wie der Scanner branchenunabhängig ist, jedoch bei kleineren 
bzw. einer höheren Anzahl an Artikeln verwendet wird. Pick-by-Vision und Pick-by-Robot 
sind in dem Vergleich jeweils nur einmal zu finden. Ersteres wird bei DocMorris verwendet. 
Die Datenbrillen ermöglichen in diesem Fall eine höhere Kommissionierleistung, da Informa-
tionen schneller von den Mitarbeitern aufgenommen werden. Außerdem geben sie bei einem 
Fehlgriff ein Signal an den Kommissionierer, wodurch Fehlerquoten verringert werden (BA 
Beschaffung aktuell, 2018, S. 48). In Verbindung mit Medikamenten ist dies ein besonders 
wichtiger Aspekt.  
Bei myToys wird keine Pick-by-Technologie in der Entnahme der Waren verwendet. Hier 
wird noch von den Mitarbeitern selbst kontrolliert, ob sie den richtigen Artikel in der Hand 
halten. Dies geschieht mit einem Nummernabgleich von dem Artikel und auf ihrer Kommis-
sionerliste auf Papier. Diese Methode beschreibt nicht unbedingt ein typisches Kommissio-
niersystem in der Branche Spielzeug & Hobby. Es zeigt lediglich, dass es trotz der techni-
schen Entwicklung in der Kommissionierung noch Unternehmen gibt, die aus bestimmten 
Gründen nicht auf ein technisches Hilfsmittel umsteigen. Dies kann vor allem Kostengründe 
haben. 
Die Zonung ist vor allem bei temperaturgeführter Ware interessant. Dies ist in dem Markt-
segment Lebensmittel & Drogerie der Fall. Hier wird in beiden vorgestellten Unternehmen 
eine Zonung bzgl. der Temperatur vorgenommen, da das Sortiment Artikel beinhaltet, welche 
nur zu bestimmten Temperaturen ihre Qualität behalten. Ansonsten bestünde auch das Risiko 
eines Verderbens der Artikel. In den anderen Unternehmen/ Marktsegmenten wird eine Zo-
nung bzgl. der Größe der Artikel bzw. der Umsatzhäufigkeit vorgenommen.  
In Kapitel 3.2 wurde gesagt, dass im Laufe des Prozesses ein Benchmark gewählt wird. An 
dieser Stelle kann dies geschehen. Aus dem Vergleich kann der Entschluss gezogen werden, 
dass das Segment Elektronik & Medien mit Amazon das Benckmark ist. Der Einsatz dieser 
Roboter ist in erster Linie der Grund für die Wahl des Benchmarks. Durch das Zusammen-
spiel von Mensch und Roboter wird die Leistung deutlich erhöht. Dadurch ist dieses Markt-
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6 Fazit 
6.1 Beantwortung der Forschungsfrage 
Abschließend soll die Forschungsfrage aus Kapitel 1 noch einmal aufgegriffen und beantwor-
tet werden. Dieser Schritt entspricht somit auch dem letzten Schritt im Benchmarking. Die 
Ergebnisse werden ausgewertet und mit der ursprünglichen Zielsetzung gemessen. In diesem 
Fall ist dies die Forschungsfrage, welche wie folgt lautet: 
Inwiefern unterscheiden sich Kommissioniersysteme in den verschiedenen Branchen des E-
Commerce? 
Aus dem vorangegangenem Kapitel kann die Erkenntnis gezogen werden, dass zu einem 
Kommissioniersystem viele Aspekte gehören, die in einem Zusammenspiel wirken. Zudem ist 
zu erkennen, dass die Unternehmen zwar Unterscheidungsmerkmale haben, aber trotzdem 
auch innerhalb der Eigenschaften einige gleiche Ausprägungen aufweisen. Im Folgenden 
werden die Unterscheidungsmerkmale Automatisierungsgrad, Kommissionierprinzip, Pick-
by-Technologien und Zonung zusammenfassend dargestellt. 
Ein großes Unterscheidungsmerkmal bildet in erster Linie der Automatisierungsgrad in den 
Logistikzentren. Dieser ist nach der vorliegenden Arbeit unter anderem auf das Sortiment der 
Branchen zurückzuführen. Während Otto (Möbel & Haushalt) aus diesem Grund die Kom-
missionierung manuell vornimmt, gibt es in anderen Marktsegmenten bereits automatisierte 
Prozesse. Darunter fallen z. B. die Förderanlagen, die es sonst in jeder vorgestellten Branche 
gibt. Neben diesen kommen in den einzelnen Marktsegmenten noch weitere technische Anla-
gen dazu. In der Branche Spielzeug & Hobby ebenfalls aufgrund des Sortiments mit einem 
AKL gearbeitet. Zusätzlich wird noch zwischen Schnell- und Langsamdrehern unterschieden. 
Eine Zwischenlagerung der noch nicht fertig gestellten Aufträge erfolgt in allen vorgestellten 
Marktsegmenten außer in der Branche Möbel & Haushalt. Im Bereich Lebensmittel bei Tesco 
gibt es dafür eine spezielle Shuttle-Anlage, die die Zwischenlagerung koordiniert. Die Bran-
che Fashion hat auch eine gesonderte Anlage dafür (Taschensorter). Der Bereich Elektronik & 
Medien arbeitet bereits mit Robotern, die eigenständig Regale heben und bewegen können. 
Auch der Bereich Fashion möchte in Zukunft mit Robotern arbeiten, durch welche der Pro-
zess vollautomatisiert wird. 
Das Kommissionierprinzip bezieht sich in diesem Zusammenhang auf den Bereich der Ent-
nahme. In mehreren Bereichen ist zu beobachten, dass die Entnahme nach beiden Prinzipien 
erfolgt. Dies ist der Fall, wenn Neuerungen bzgl. der Systeme vorgenommen werden und die 
alten ebenfalls bestehen bleiben (Amazon, Zalando). Ein weiterer Grund ist, die unterschied-
liche Kommissionierung in den Zonen. In den Bereichen Lebensmittel und Hobby ist dies der 
Fall. Tesco kommissioniert in der Kühlung nach dem Prinzip Person-zur-Ware, beim restli-
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chen Sortiment Ware-zur-Person. Bei Thomann unterscheidet sich das Prinzip zwischen den 
Schnell- und Langsamdrehern. Langsamdreher werden nach dem Prinzip Ware-zur-Person 
kommissioniert. Analog ist es bei den Schnelldrehern Person-zur-Ware. In den Bereichen 
Gesundheit, Möbel & Haushalt und Spielzeug wird ausschließlich nach dem Prinzip Person-
zur-Ware kommissioniert.  
In allen Branchen werden Pick-by-Technologien verwendet. Der Unterschied liegt dabei in 
der Wahl der Technologie. In allen Branchen kommt Pick-by-Scan zum Einsatz. Eine Aus-
nahme bildet allerdings myToys. Dort wird gar keine Technologie bei der Entnahme verwen-
det. Bei Otto liegt keine Information darüber vor. Pick-by-Light gibt es in den Segmenten 
Hobby, Lebensmittel und Elektronik & Medien. Die neuste Technologie aus dem Vergleich 
ist Pick-by-Vision, welche bei DocMorris vorzufinden ist. 
Das letzte Unterscheidungsmerkmal ist die Zonung. Diese kann sowohl aufgrund von Tem-
peraturunterschieden als auch durch die Differenzierung zwischen großen und kleinen Waren 
sowie Schnell- und Langsamdrehern vorgenommen werden. In der Branche Lebensmittel & 
Drogerie herrscht eine temperaturabhängige Zonug vor. Bei Elektronik & Medien und Spiel-
zeug & Hobby werden große und kleine Artikel getrennt gelagert und kommissioniert. In dem 
Bereich Hobby wird noch einmal bei den kleineren Artikeln zwischen Langsam- und Schnell-
drehern unterschieden. In den anderen Branchen wird keine Zonung vorgenommen. 
6.2 Ausblick 
Der letzte Abschnitt dieser Arbeit soll einen Ausblick in zukünftige Forschungsansätze geben, 
wobei auch Limitationen berücksichtigt werden, die im Laufe der Arbeit beobachtet wurden. 
Zunächst kann Bezug auf die Auswahl der Untersuchungsobjekte genommen werden. In die-
ser Arbeit wurde ein Unternehmen repräsentativ für eine gesamte Branche vorgestellt. Auch 
wenn die Auswahl begründet ist, kann nicht sichergestellt werden, dass alle anderen Unter-
nehmen dieser Branche nach dem gleichen System kommissionieren. In diesem Zusammen-
hang können zwei Forschungsansätze abgeleitet werden. Zum einen, ob und inwiefern sich 
Kommissioniersysteme innerhalb einer Branche unterscheiden. Darauf aufbauend kann zum 
anderen erneut untersucht werden, wie sich dies branchenübergreifend verhält. Dabei können 
die Ergebnisse dieser Arbeit als Vergleich dienen.  
Der Automatisierungsgrad ist nach dieser Arbeit ein großes Unterscheidungsmerkmal. Wäh-
rend der Recherche hat sich ergeben, dass es in diesem Bereich noch sehr viele weitere Inno-
vationen gibt, die bereits in Logistikzentren zum Einsatz kommen. Voraussichtlich wird es in 
diesem Bereich auch weiterhin einen Fortschritt geben aufgrund des Wachstums des E-
Commerce. Daher kann speziell die Automatisierung in Logistikzentren als weiteres For-
schungsgebiet gesehen werden.  
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Allen vorgestellten Branchen wurde ein bedeutendes Wachstum prognostiziert, welches sie 
vor neuen Herausforderungen stellen wird. Wie diese in der Kommissionierung im E-
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